cu incidența. Este focarul parabolei metacentrice 
(adică al înfășurătoarei rezultantelor aerodinamice, 
la incidențele uzuale). 

1. Focar de insecte [ouar (rne3Ho, ckone- 
HHE) nacekOMBbIX; foyer d'insectes, nid d'insectes; 
Insektenanhäufung; nest of insects; rovarbőségi 
pont]. Agr.: Spațiul sau suprafața infestată, cari 
sunt prielnice înmulțirii și răspândirii insectelor în 
regiunile neinfestate. 

2. Focar de paraziți. V. sub Paraziţi atmosferici. 

3. Focar [Tonka (BHyTpennee npocrpanc- 
TBO TONKH); foyer;Feuerung, Feuerungsanlage; fire 
place; tüzelés, tüzelőberendezés]. Tehn.: Partea 
căldărilor de abur, a anumitor cuptoare industriale 
sau a instalaţiilor de încălzit, în care se produce 
arderea combustibilului. — Un focar trebue să 
asigure condiţiunile fizicochimice ale arderii (us- 
carea şi gazeificarea combustibilului, introducerea 
aerului comburant, temperatura și vitesa de a- 
prindere, vitesa de ardere, conducerea gazelor 
de ardere, etc.), potrivit combustibilului folosit. 
Tipul şi dimensiunile focarului se determină după 
caracteristicele combustibilului. — Părţile principale 
ale unui focar sunt: grătarul (când există), camera 
de combustie (care determină volumul focarului), 
cenuşarul și instalaţiile anexe (cari apar, ca și cele 
de mai jos, numai la anumite tipuri de focare), 
pâlniile de conducere a combustibilului, meca- 
nismul de acţionare al grătarelor automate-mecani- 
ce, injectorul de păcură, respectiv de cărbune 
pulverizat, arzătorul de gaze, camerele de răcire 
şi de topire a sgurii, etc. — Mărimea caracte- 
ristică principală a unui focar este: suprafața de 
grătar, respectiv volumul camerei de combustie. 

Un focar poate funcţiona cu combustibili solizi, 
lichizi sau gazoși. 

După felul instalaţiei la care se folosesc, tipurile 
principale de focare sunt: focarul de căldare, 
focarul de cuptoare şi focarul de sobe de încălzit. 

4. Focar de căldare de abur [ronka napo- 
BOro KOTJIA; foyer de chaudière à vapeur; Dampf- 
kesselfeuerung; steam boiler furnace; gőzkazán- 
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un întreg, şi trebue să îndeplinească aceleași 
condițiuni generale de funcţionare ca și întreaga 
instalație de căldare. — Condiţiunile principale 
pe cari trebue să le îndeplinească un focar sunt: 
adaptarea la natura combustibilului (pentru com- 
bustibilii solizi, focar cu grătar a cărui suprafață, 
ca și spațiul dintre barele lui, sunt dimensionate 
după cum se ard combustibili superiori sau in- 
feriori, respectiv cu un mare sau cu un mic con- 
ținut de materii volatile; pentru combustibilii cari 
ard în stare de aerosoli, cum sunt cărbunele pulve- 
rizat, combustibilii lichizi și gazoși, focar fără 
grătar, camera de combustie având un volum 
destul de mare pentru a permite un amestec in- 
tim al aerului cu particulele de combustibil); de- 
servire ușoară, adică să permită conducerea fo- 
cului în bune condițiuni și supravegherea funcțio- 
nării; să fie construit din materiale cari să suporte 
variații mari de temperatură (în special la focarele 
pentru cărbune pulverizat, pentru păcură şi gaze), 
şi să asigure o bună transmitere a căldurii; elas- 
ticitate mare (adaptabilitate rapidă la variațiile brus- 
ce ale încărcării) care să permită, în special la uni- 
tățile mari, reglarea producției de abur prin va- 
riaţia intensității arderii în focar. — Elementele 
caracteristice ale unui focar de căldare (v. și Fo- 
carului, elementele caracteristice ale ~) sunt: 
suprafața grătarului, încărcarea termică a grătaru- 
lui, raportul dintre suprafața liberă a grătarului și 
cea totală, volumul camerei de combustie, în- 
cărcarea camerei de combustie, parcursul fla- 
cării, temperatura din camera de combustie, elas- 
ticitatea focarului, tirajul, reglarea cantității de aer 
şi randamentul focarului. 

Focarele de căldare de abur se împart în focare 
cu grătar și focare fără grătar: 

s. Focar cu grătar [Tonka C KOJIOCHHKOBOIĂ 
pe ea: foyer à grille; Rostfeuerung; grate 
urnace; rostelytiizeles]: Focar în care combustibilul 
solid arde pe grătar, iar materiile volatile din 
combustibil ard în stare de amestec molecular 
cu aerul, Este tipul de focar frecvent pentru ar- 


Focare pentru căldări de înaltă presiune, 
A) focar pentru păcură; B) focar în scară pentru lignit; C) focar de radiație pentru cărbune pulverizat, cu grătar de ră- 
cire; D) focar de radiaţie pentru cărbune pulverizat, cu ecrane de țevi; E) focar de radiație pentru căldare Benson, cu 
ardere de cărbune pulverizat și cu ecran de țevi, 


tüzelés]: Focar în care se produce căldura necesară | derea combustibililor solizi şi în bucăţi. Focarele 
pentru transformarea în abur a apei dintr'o căldare. | se deosebesc între ele după mărime, după con- 
El formează, împreună cu căldarea propriu zisă, | strucţie și după folosirea lor pentru combustibilii 


N 
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Focare de radiație pentru căldări de abur, cu țevi də apă de mare înclinaţie. 


A) focar cu înălțime mare a camerei de combustie; B) focar cu grătar rulant cu zone; C) focar pentru cărbune pulverizat; D) focar cu moară; E) focar cu moară și turn, cu 
cameră de combustie lată, cu două pâln'i de sgură; F) focar cu moară, cu turn de uscare cu aer cald. 


[3] 
J 
J 


Focare. pentru căldări de abur, cu țevi de apă de mică inclinație. 


G) focar cu grătar inclinat, inferior; H) focar-lan} cù zone, cu ecrane parțiale de țevi; J) focar cu pâlnie de alimentare, cu ecrane de ţevi; K) focar cu grătar rulant cu zone, cu 


boltă prelungită în spate și cu ecran de jevi; 


L) focar cu grătar rulant cu zone, cu boltă de aprindere; M) focar cu grătar rulant cu zone, cu ecran de țevi, cu înălțime mică a 
camerei de combustie; N) focar. pentru cărbune pulverizat, cu ecrane de jevi, 


cu putere calorifică mare sau mică, cu conținut 
mic sau mare de apă, de materii volatile și cenușă. 
Ele trebue să îndeplinească următoarele condițiuni: 
introducerea ușoară a combustibilului pe grătar, 
reglabilitatea aerului pentru a străbate — uniform 
şi după intensitatea focului — straturile de com- 
bustibil, şi posibilitatea de a întreline bine focul 
și de a îndepărta ușor reziduurile de ardere. 

Din punctul de vedere al mărimii, un focar cu 
grătar poate fi: 

1. Focar mare [GonbiiaA TONKA C KOJIOCHH- 
KOBOi pem&rkoi; grand foyer à grille; grobe 
Rostfeuerung; great grate furnace; nagy rostely- 


tüzelés]: Focar care suportă o încărcare de com- | 


bustibil între 20 X 10* și 150 X 10° kcal/h. Tipuri 
folosite: pentru combustibili cu putere calorifică 
de 3 000:::8000 kcal/kg, focare cu grătare rulante 
sau lanţ, focare cu împingere și insuflare de 
aer pe dedesubt; pentru combustibili cu putere 
calorifică de 1200:::3000 kcal/kg, focare cu 
grătare în scară și alimentare mecanică (grătar 
cu împingere), cu insuflare de aer şi cu nume- 
roase zone de aer. 

2. ~ mijlociu [cpemHaa Tonka C RONOC- 
HHKOBOii pemârnoii; foyer à grille moyen; mitt- 
lere Rosifeuerung; medium grate furnace; köze- 


pes rostelytuzeles]: Focar care suportă o încărcare | 


de combustibil între 4 X 10% şi 20 10* kcal/h. Ti- 
puri folosite: pentru combustibili cu putere ca- 
lorifică de 3000:::8 000 kcal/kg, focare cu gră- 
tare rulante, cu sau fără zone, și, uneori, grătare 
cu împingere; peniru combustibili cu putere calo- 
rifică de 1200:::3 000 kcal/kg, focare cu grătare 
inclinate și alimentare mecanică (cu grătar în 
scară cu împingere directă,cu grătar-albie, cu 
grătar cu împingere răsturnată, etc.). 

3, ~ mic [Manasa TONkA C KOJOCHHKOBOÑ 
pemă&rkoii; petit foyer à grille; kleine Rostfeu- 
rung; small grałe furnace; kis rostelytuzeles]: 
Focar care poate suporta o încărcare de com- 
bustibil până la 4 X 10° kcal/h. Tipuri folosite: pen- 
tru combustibili cu putere calorifică de3 000. -- 8 000 
kcal/kg, focare mici cu grătare plane sau inclinate 
şi cu alimentare manuală sau semimecanică; pentru 
combustibili cu putere calorifică de 1200- - -3000 
kcal/kg, focare cu grătare în scară. 

După modul în 
care se face com- 
bustia, focarul cu 
grătar poate fi: 

+. Focar obiș- 
nuit [OObIKHOBeE- . 
HHaa TONKA; fo- 
yer habituel; ge- 
wöhnliche Rostfe- 


uerung; conven- 

tional furnace; 

közönséges rosté- Foča obti? 
lytüzelés]: Focar 1) cameră de combustie; 2) grătar; 


în care arderea 
combustibilului se 
face direct, fără folosirea vreunui dispozitiv de 
uscare și de gazeificare a acestuia (v. fig.). Com- 


3) cenușar. 
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bustia se face în mod natural, în contact cu aerul 
care pătrunde prin grătare, şi în măsura . în care 
el pătrunde. Grătarul este, în general, plan, cu 
sau fără alimentare mecanică, interior sau infe- 
rior. Este cel mai răspândit focar pentru arderea 
combustibililor solizi cu putere calorifică mare 
(huilă, etc.). 

5 ~ cu semigaze [nouyrazoBaa Tonka; fo- 
yer demi-gazogene; Halbgasfeuerung; halfgas fi- 
red furnace, semiproducer type furnace; felgăz 
tüzelés]: Focar în care procesul de ardere se 
produce în două părți: In partea dinainte, unde 
combustibilul este îngrămădit şi se usucă prin în- 
călzire, iar părţile volatile se aprind; în partea 
dinapoi a focarului, unde combustibilul uscat alu- 
necă pe grătar și arde ca înir'un focar obișnuit. 
Obişnuit, grătarul este inclinat, în scară sau com- 
binat, asigurând alunecarea combustibilului cu o 


Focar anterior, cu semigaze, pentru deșeuri de lemn. 
1) pâlnie de combustibil; 2) cameră anterioară de încălzire; 
3) corpul căldării; 4) cameră de combustie; 5) boltă; 6) grătar 
plan, orizontal; 7) grătar în scară; 8) ușa focarului; 9) fereastră 
de control. 


mişcare uniformă. Se folosește la arderea com- 
bustibililor solizi cu putere calorifică mică (lemn, 
rumeguș de lemn, lignit, turbă, etc.). Când, — pe 
grătar — straturile de combustibil sunt foarte groa- 
se (500: ::600 mm), se face gazeficarea întregii 
cantități de combustibil, iar arderea completă se 
obține prin introducerea de aer cu ajutorul ven- 
tilatoarelor. Astfel se procedează la anumite ante- 


4 | focare , în cari se ard combustibili inferiori. 


| După poziția lui față de corpul căldării, focarul 

| cu grătar poate fi: 
| æ Pocar anterior [nepemnaa Tonka; foyer 
antérieur; Vorfeuerung; furnace in front of the 
| boiler; előtüzelés]: Focar situat în afara corpu- 
lui căldării propriu zise, în faţa ei. Este tipul 
de grătar pentru combustibili solizi inferiori. Gră- 
tarul este, de obiceiu, inclinat, în scară sau combi- 
nat. Avantaje: încărcare mare pe grătar; e adaptabil 
pentru orice combustibil; prin căptuşirea pereților 
cu material refractar se menţine o temperatură 
| înaltă în camera de combustie. Desavantaje: pier- 
se 
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deri mari de căldură prin radiație; cheltueli mari | în schimb, prin plafonul focarului se face o bună 


de întreţinere. 


Focar anterior, pentru deșeuri de lemn (talași). 
1) canal de întroducere a combustibilului; 2) corpul căldării; 
3) cameră de combustie; 4) pâlnie de sgură și cenuşă; 5) gră- 
tar colector de sgură; 6) grătar în scară; 7) grătar inclinat; 
8) cameră de încălzire. 


1. Focar inferior [HuatHaA Tonka; foyer inferi- 
eur; Unterfeuerung; furnace under the boiler; alsó- 
tüzelés]: Focar situat sub corpul căldării de abur 
propriu zise. Dimensiunile focarului sunt determi- 
nate de felul combustibilului ars, iar grătarul poate 
fi — după nevoie — plan sau inclinat, folosind di- 


70/4401 A 


Focar inferior, cu grătar inclinat. 
1) dispozitiv de alimentare; 2) ușă; 3) grătar inclinat; 4) co- 
lector de sgură; 5) cameră de combustie; 6) canale de aer 
suplementar; 7) corpul căldării, 


ferite sisteme de alimentare cu combustibil. Pereții 
focarului nu sunt folosiți ca suprafață de încălzire; 


| zeles]: Focar situat în 
| interiorul corpului căl- 


transmitere a căldurii prin radiaţie și convecţie. 
Este folosit în special la căldările cu țevi de apă 
(acvatubulare), cu mare sau cu mică inclinaţie a 
ţevilor. 

2. ~ interior [BHyTrpenHAa Tonka; foyer in- 
térieur; Innenfeuerung; internal furnace; belsőtü- 


dării de abur propriu 
zise. Grătarul este, de 
obiceiu, plan, dimen- 
siunile camerei de 
combustie și ale ce- 
nușarului fiind foarte 
mici. Se folosește nu- 
mai pentru combusti- 
bili cu putere calori- 
fică mare și cari ardcu 
flacără scurtă (cu ma- 
terii volatile puţine), 
sau se construeşte ast- 
fel, incât flacările să 
se poată desvolta în 
lungime. Avantaj: transmisiune directă a căldurii 
prin radiație. Desavantaj: încărcare mică a gră- 
tarului, dimensiunile 
lui fiind limitate. Este 
folosit în special la 
locomotive (unde în- + 
cărcarea se măreşte 
adesea prin forțare), la 2 
căldări marine și la 
căldări stabile cu vo- 
lum mare de apă. 
După modul cum se 
efectuează operațiu- 
nile de conducere a 
focului, focarul cu 
grătar poate fi: 


Focar interior, cu grătar plan 
orizontal. 

1) ușa focarului; 2) apărătoa- 

rea ușii; 3) ușa cenușarului; 

4) grătar; 5) țeavă de flacără; 

6) boltă; 7) corpul căldării, 


3. Focarcualimen- 
tare manuală [Tonka 
IIA 3aGpacbIBaHHA 
TONJIHBa OT pyKH; 
foyer à chargement 


Focar interior, cu grătar plan 

orizontal, cu insuflare de aer. 

1) gură de vizitare; 2) con- 

ductă de aer comprimat; 3) 

grătar plan orizontal; 4) corpul 
căldării, 


manuel;  Handfeue- 
rung, Feuerung mit Handbeschickung; hand firing, 


| hand stoking furnace; kézi adagolăsutiizeles]:Focar 


la care operaţiunile de conducere a focului (alimen- 
tarea cu combustibil, întreținerea focului și cură- 
țirea sgurii) se efectuează manual. Pentru ca fo- 
chistul să poată deservi în bune condițiuni focarul, 
acesta este limitat la o lungime. de 2,2:::2,5 m, 
iar cantitatea de cărbune manevrată se limi- 
tează la aceea corespunzătoare unei încărcări 
de 4X10* kcal/h. Combustibilul -este introdus 
periodic, prin deschiderea ușii focarului, când intră 
şi mult aer rece în camera de combustie. Canti- 
tăţile de aer introduse sunt foarte variate și, obiş- 
nuit, ele sunt mici la începutul arderii (când, de 
fapt, ar trebui să fie cantităţi mari de aer, din 
cauza tirajului mic provocat prin răcirea pereților 


| de către aerul introdus și din cauza stratului gros 


de combustibil) şi mari la sfârșitul combustiei (când 
ar fi suficiente și cantități mai mici, deoarece tirajul 
este mai bun şi stratul de combustibil e subțiat 
prin arderea lui). Sunt două alternative: sau se 
introduce în tot timpul arderii cantitatea de aer 
necesară pentru gazeificarea combustibilului (care 
este mare și, în acest caz, arderea e cu un prea 
mare factor de exces de aer); sau se intro- 
duce cantitatea de aer necesară corespunzătoare 
pentru sfârșitul combustiei (care e mică și, în a- 
cest caz, arderea e cu deficit de aer). O ardere 
economică se poate obține numai prin reglarea 
cantităților de aer, și prin încărcarea continuă a 
grătarului. 

1. Focar cu alimentare semimecanică [Tonka c 
NOJIyaBTroMaTrHueckoi nopaueii ronnnBa; foyer 
à chargement demi-mscanique; Feuerung mithalb- 
mechanischer Rostbeschickung; furnace with half- 
mechanical charging; felig-mechanizălt tizeles]: 
Focar la care introducerea combustibilului se face 
mecanic, iar întreţinerea focarului și curățirea sgurii 
se efectuează manual. Incărcarea cu combustibil 
a grătarului se face continuu și în cantităţi mici, 
ușa focarului rămânând închisă; se obţine, asifel, 
şi o reglare a cantităților de aer introduse în focar. 
Ușa focarului este deschisă numai cât se efec- 
tuează celelalte două operaţiuni principale ale con- 
ducerii focului. Prin acest sistem se ameliorează 
mult randamentul focarului, și se reduce canti- 
tatea de fum. Exemplu: Focar cu pâlnie, focar 
cu turn, 


2. ~ cu alimentare mecanică [Tonka c Me- 
xaHunueckoii nomavueii ronnuBa; foyer à char- 
gement mécanique, foyer à chargement automa- 
tique; Feuerung mit mechanischer Rostbeschickung; 
furnace wilh mechanical stoking, furnace with 
mechanical charging; mechanizălt tüzelés]: Focar 
la care toate operațiunile de conducere a focului 
se efectuează mecanic. Combustibilul este adus 
prin mijloace mecanice la focar, şi este introdus 
în el printr'un grătar-lanţ, rulant, sau cu impingere. 
Uşa focarului rămâne în permanenţă inchisă; in- 
troducerea aerului se face prin aparate de re- 
glare, iar curățirea sgurii şi a cenușii se realizează 
prin pâlnii și camere colective cu funcționare me- 
canică. Funcționarea focarului poate fi: cu intro- 
ducerea combustibilului și a aerului pe dedesubt, 
cenușa și sgura adunându-se deasupra stratului 
de ardere; cu introducerea combustibilului pe dea- 
supra şi a aerului pe dedesubt, sgura și cenuşa 
adunându-se jos; cu introducerea combustibilului 
pe deasupra şi a aerului, lateral, sgura şi cenușa 
adunându-se în partea de jos a stratului. Este 
tipul de focar folosit pentru căldări mari, și care 
se impune, în general, când încărcarea grătarului 
trece de 4X10" kcal/h, ceea ce corespunde la 
o producţie de abur de aproximativ 6 t/h. 

După sistemul grătarului, deosebim: 

3. Focar cu grătar plan [Tonka c ropu3on- 
ranbHoii pemărioii; foyer à grille horizontale; 
Planrostfeuerung; furnace with horizontal grate; 
sikrostely tüzelés]: Focar cu grătarul așezat într'un 
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plan orizontal. Este format din uşa focarului, din ba- 
rele grătarului, suportul grătarului, cenușar şi (une- 
ori) bolta grătarului. Se foloseşte — pentru combus- 
țibilii solizi — ca focar interior, ca focar inferior și, 
uneori, ca focar anterior. Deservirea este manuală, 
dimensiunile focarului fiind limitate; când lăţimea 


Focar interior, cu grătar plan orizon- 
tal şi cu insuflare de aer secundar. 
1) regulator de aer; 2) canal de 
aer; 3) ușă; 4) clapă de cenușar; 
5) grătar plan orizontal; 6) aer se- 
cundar, încălzit. 


Focar interior, cu grătar 
plan şi cu insuflare de aer 
pe dedesubtul și pe dea- 
supra grătarului. 
1) ușa focarului; 2) canal 
de aer deasupra grătaru- 
lui; 3) canal de aer de- 
desubtul grătarului; 4) gră- 
tar plan orizontal. 


este mai mare, se folosesc 
mai multe uși, câte una de 
fiecare metru de lățime de 
focar. Se folosește, în special, 
pentru arderea combustibililor cu putere calorifică 
mare, la căldările cu mare volum de apă și cu 
țevi de flacără și de fum (ca focar interior și 
inferior), şi la căldările cu țevi de apă (ca focar 
inferior). Avantaje: simplicitate a construcției, supra- 
față de încălzire directă. Desavantaje: desavanta- 
jele focarelor cu alimentare manuală. 

4. ~ cu grătar-albie [ronka c kopbirooGpa3- 
HOË (JIOTKOBOÏË) konocHuroBoii pem&Trkoi; foyer 
à grille en forme d'auge; Muldenrostfeuerung; 
furnace with trough grate; teknőrostély tüzelés]: 
Focar cu grătar-albie (v.). Se folosește ca focar 
interior, și ca focar inferior şi anterior, în special 
pentru arderea combustibililor solizi mărunți. 
Amestecul dintre aer şi combustibil este foarte 
intim, din care cauză are un randament mare și 
o ardere cu un mic exces de aer. Deservirea e 
simplă. 

5. ~ cu grătar catenar. V. Focat cu grătar-lanţ, 

e ~ cu grătar inclinat [Tonka C HAKJIOHHOÑ 
KOJIOCHHKOBOĂ pemë TKOÑ; foyer à grille inclinée; 
Schrägrostfeuerung; furnace with inclined grate; 
ferderostély tüzelés]: Focar al cărui grătar este 
așezat cu o inclinare de 28--:45° față de orizon- 
tală. Inclinarea variază după natura combustibilului 
şi după producția de abur cerută. Este un focar 
cu semigaze, folosit în special pentru arderea 
combustibililor inferiori bogați în gaze, ca lemnul 
în bucăţi, rumegușul de lemn, turba, etc. A- 
runcarea combustibilului se face manual sau au- 
tomat, printr'o pâlnie, de unde este introdus pe 
grătar. Combustibilul alunecă sub propria sa greu- 
tate pe barele grătarului, şi astfel se evită intrarea 

38* 
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aerului rece prin ușa focarului. Se folosește aproape 1. Focar cu grătar în scară [Tonka co crynen- 
excluziv sub formă de focar anterior. Desavan- | uaroi konocHukoBoi pemărroii; foyer à 
taje: nu permite forțarea; suprafața grătarului nu | grille ă gradins; Treppenrostfeuerung; furnace with 
stepped grate, step grate furnace; l&pcsâsrostely 
tizel6s]: Focar al cărui grătar este în formă de 
scară, și este așezat inclinat față de orizontală, 
cu un unghiu de inclinare în general puțin mai 
mic decât pentru focarul cu grătar inclinat. In 
partea inferioară, focarul are şi un grătar orizontal 
mobil, pentru depozitarea sgurii și a cenușii. Este 
un focar tipic cu semigaze — pentru combustibilii 
solizi — cu trei zone: de uscare, de degajare a sub- 
stanțelor volatile, și de ardere a bucăților de 
| combustibil solid. Se construește sub formă de 
focar anterior sau inferior, pentru arderea combus- 


7 


Focar interior, cu grătar inclinat. 
1) introducerea combustibilului; 2) clapă de reglare de aer; 3) 
grătar inclinat; 4) ușa focarului; 5) gură de vizitare; 6) grătar | NIRO 14 EEE 
plan, orizontal, de colectare a sgurii; 7) cameră de combustie 5 


(teavă de flacără); 8) tub de legătură; 9) țeavă fierbătoare 


transversală; 10) corpul căldării, k // t / 
ta / i 


poate fi supraveghiată de fochist; nu poate fi aa 
folosit decât pentru un anumit combustibil. 


Focar anterior, cu grătar în scară. 
1) gură de control a grosimii stratului de combustibil; 2) şu- 
rub de fixare și de reglare a grătarului; 3) grătar în scară; 
4) cameră de combustie; 5) grătar plan, orizontal, de sgură; 
6) țeavă de flacără; 7) corpul căldării; 8) tijă filetată de re- 
glare a introducerii combustibilului; 9) pâlnie de alimentare. 


tibililor solizi cu putere calorifică mică (lignit in- 
ferior, turbă, rumeguș de lemn, deşeuri de lemn, 
etc.), cari ar cădea jos prin golurile dintre barele 
grătarelor plane. Pentru uscarea prealabilă a com- 
bustibilului umed, focarul se înzestrează cu un 
turn de uscare, iar pentru asigurarea în bune con- 
dițiuni a arderii și a aprinderii, cu bolți speciale. 
Avantaje: deservire ușoară; nu pătrunde aer rece 
în timpul încărcării; sgura și cenușa se pot curăți 
ușor; arderea e fără fum. Desavantaje: ocupă spațiu 
mare; nu se pot observa părţile căldării cari sunt 


E feri ot port Ke î ja F expuse flacărilor, 

ocar inferior, cu grătar inclinat și cu insuflare de aer pe jos. ş u arăta î VES di tratar 
1) pâlnie de alimentare; 2) grătar plan cu ajutaje de aer; 3) in s cu grătar în trepte g 
distribuitor de aer; 4) pârghie de acţionare a clapei diștribule | A; AA EEEN [nota remot koe- 


torului de aer; 5) pârghie de acţionare a grătarului de sgură; 
6) grătar de sgură; 7) cameră de combustie; 8) canale de aer; 
9) corpul căldării. 


HHKOBOI pemărkoii; foyer à grille à chaîne; 
Kettenrostfeuerung; chain grate stoker; láncrostély 


tüzelés]: Focar cu manevrare mecanică, la care 
grătarul este mobil și este antrenat printr'un lanț 
fără fine, format de barele grătarului, cari sunt 
legate articulat prin tiranţi cari le traversează. An- 


Focar cu grătar-lanţ, 
1) pâlnie de cărbuni; 2) dispozitiv de reglare a alimentării; 
3) electromotor de antrenare a dispozitivului de alimentare; 
4) transmisiune cu șurub fără fine; 5) grătar-lanţ; 6) element 
de bandă (lanţ); 7) canal de evacuare a sgurii; 8) dispozitiv 
de evacuare a sgurii; 9) bolta din spate; 10) gură de vizitare; 
11) cameră de combustie; 12) orificiu de control; 13) corpul 
căldării; 14) bolta din față. 


trenarea lanţului se face printr'un electromotor cu 
transmisiune prin angrenaje, cu reglarea continuă 
sau în trepte a vitesei. Folosirea acestui focar este 
limitată la unități mijlocii, din cauză că barele de 
grătar arse sunt greu de înlocuit și se imobili- 
zează astfel mult timp focarul. Se înlocueşte prin 
focarul cu grătar rulant. Sin. Focar cu grătar 
catenar. ` 

1. Focar cu grătar rulant [Tonka C ABWR YyIH- 
MHCA KOJOCHHKAMH; foyer à grille mobile; Wan- 
derrostfeuerung; furnace with moving grate, fur- 
nace with travelling grate; vándorrostélyłüzelés]: 
Focar cu manevrare mecanică, la care grătarul 
este mobil şi este antrenat printr'o bandă fără 
sfârşit, formată din două sau din mai multe lan- 
țuri pe cari sunt montate grinzi transversale de 
susținere a barelor grătarului. Inlocuirea barelor 
arse ale grătarului se poate face rapid şi în ser- 
viciu; de aceea focarul cu grătar rulant înlocueşte 
focarul cu grătar-lanț. Antrenarea grătarului se fa- 
ce cu un electromotor, prin transmisiune cu an- 
grenaje și cu reglare continuă sau în trepte a 
vitesei. Combustibilul este depus pe grătar printr'o 
pâlnie cu reglare, situată în exteriorul camerei de 
combustie, și introdus în focar prin mişcarea gră- 
tarului. De multe ori se folosesc două pâlnii, pen- 
tru a amesteca două feluri de combustibili. Din 
cauză că lipsește focul de bază (adică patul de 
combustibil incandescent), aprinderea combusti- 
bilului se face mult mai greu decât la focarele 
cu grătar plan, mai ales dacă se ard combusti- 
bili cu grad de umiditate mai mare de 20% şi 
cu conținut de materii volatile sub 10%. Proce- 
deul obișnuit de aprindere consistă în folosirea 
unei bolți de aprindere din material refractar, — 
de formă care variază după natura combustibilului 
— montată în focar, și care încălzeşte prin radiaţie 
prima zonă a grătarului, favorizând astfel și com- 
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bustia materiilor volatile. Intru cât cantitatea de 
căldură transmisă prin radiația flacărilor este mai 
mare decât cea radiată de bolta de aprindere, 
lungimea bolţii se face mică (10 ++- 20% din lungi- 


Focar cu grătar rulant, cu diferite sisteme de bolți. 
A) focar cu boltă de aprindere prin radiație indirectă, așe- 
zată în prima zonă a grătarului; B) focar cu boltă de aprin- 
dere îndepărtată de grătar; C), D) şi E) focare cu boltă prelun- 
gită în partea din spate a grătarului; 1) boltă; 2) grătar ru- 
laht; 3) cameră de combustie; 4) corpul căldării. 


mea grătarului) la focarele noi, sau chiar se su- 
primă la căldările mai mari, şi astfel camera de 
combustie devine înaltă. Transmisiunea directă, 
prin radiație, a unei cantități mai mari de căldură, 
mărește capacitatea de vaporizare a căldării, scade 
în același timp temperatura patului de combusti- 
bil, și permite ca pereţii netezi să poată fi mai 
ușor îmbrăcați cu ecrane de țevi de răcire, chel- 
tuelile de exploatare devenind astfel mai mici. 
Inălțimea mare a camerei de combustie (8:::10m), 
necesară pentru a avea o ardere completă a gaze- 
lor, poate fi redusă prin folosirea de aer secun- 
dar. Pentru focarele cari ard combustibil cu un 
grad de inflamabilitate mare se foloseşte, aproape 
excluziv, tipul de boltă prelungită în partea din 
spate a focarului. Reglarea cantității și a tempe- 
raturii aerului comburant se realizează prin folo- 
sirea de dispozitive de strângere a sgurii, sau de 
generatoare de sgură (v.), respectiv prin prein- 
călzirea aerului (la 200-+-250*), Tirajul poate fi 
natural, prin ventilatoare, sau combinat. Intensi- 
tatea arderii și grosimea stratului de combustibil 
variază după natura combustibilului și se reali- 
zează prin variaţia vitesei de deplasare a grătarului 
și a cantităților de aer comburant. Reglarea se 
efectuează, totuși, în condițiuni destul de grele, 
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din cauza cantităților diferite de aer necesare în 
zonele focarului. 


Focar cu grătar rulant, cu zone, cu turn de uscare, pentru ar- 
derea turbei. 
1) turn de uscare; 2) grătar rulant; 3) zone de aer. 


1. Focar cu grătar rulant, cu zone [3onanbHaa 
Tonka C ABHKYIIHMHCA KOJOCHHKAMH; foyer 
à grille mobile à zones; Wanderrostfeuerung mit 
Zonen ; furnace with zonal moving grałe; zónás 
vândorrostely tüzelés]: Focar rulant, la care spațiul 


Focar cu grătar rulant, cu zone. 
1) stăvilar de combustibil; 2) cameră de combustie; 3) boltă; 
4) zonă de aer; 5) grătar rulant, 


situat sub grătar este împărțit în mai multe zone 
(3---8), prin fiecare din ele introducându-se în 
camera de combustie cantitatea de aer necesară 
pentru arderea completă a combustibilului situat 
deasupra zonei respective. Construcţia este iden- 
tică cu a focarului rulant simplu, înălțimea lui fiind 
mai mare. Zonele sunt bine etanșate și, uneori, 
se deplasează odată cu grătarul. Avantaje: reglare 
perfectă a arderii; elasticitate mare; randament 
bun; adaptabilitate la diferiți combustibili. Des- 
avantaje: întreținere costisitoare; deservirea re- 
clamă personal bine calificat. 

2, ~ cu grătar cu împingere [cronep, Me- 
xaHHueckaa Tonka; foyer à propulsion du com- 
bustible; Schubfeuerung; stoker furnace; tolóros- 
tely tüzelés, bolygatârostely tüzelés, stokertiize- 
lés]: Focar cu manevrare mecanică, la care gră- 
tarul este fix, iar introducerea combustibilului se 
face prin rotirea unui șurub fără fine, prin depla- 
sarea unuia sau a mai multor pistoane, sau prin 
mișcarea basculantă a unor elemente ale grăta- 
rului. Grătarul este inclinat, față de orizontală, cu 
un unghiu care nu împiedecă rostogolirea bu- 


căților de combustibil. Prin !mişcarea combusti- 
bilului se amestecă în continuu straturile de com- 
bustibil incandescente cu cele proaspete, provo- 
cându-se astfel aprinderea lor în condițiuni bune. 
Stratul de combustibil este mai gros decât la fo- 
carele rulante; astfel se mărește elasticitatea fo- 
carului, însă se impune folosirea tirajului artificial 
(ventilator inferior). Pentru ca particulele de com- 
bustibil volante să cadă din nou pe grătar, şi 
pentru a se mări intensitatea arderii, se folosesc 
bolți prelungite în spatele grătarului. Răcirea gră- 
tarului se face greu. Obişnuit, îndepărtarea sgurii 
se face pe cale mecanică. Sin. Focar cu grătar 
cu propulsie. 

După modul în care se efectuează împingerea 
combustibilului pe grătar, deosebim: 

3. Focar cu aruncare. V. Focar cu pâlnie. 

4. ~ cu grătar cu împingere directă [crorep 
C Bepxneii nonaueii ronnuBa; foyer à propulsion 
directe du combustible; Vorschubfeuerung; over- 
feed stoker furnace; előtolórostély tüzelés]: Focar 
cu împingere, la care combustibilul este introdus 
pe la partea dinainte a grătarului, deasupra stra- 
tului de ardere de pe grătar. Aprinderea se 


4 


Focar cu grătar în scară, cu împingere directă (pe deasupra). 

1) pâlnie de alimentare; 2) cameră de combustie; 3) gură de 

vizitare; 4) pâlnie de sgură; 5) bară de acţionare a elemen- 

telor de grătar în mișcare alternativă; 6) elemente de grătar 
cu mișcare alternativă; 7) grătar fix. 


produce în parte pe deasupra, prin contactul 
cu gazele de ardere, în parte pe dedesubt, prin 
temperatura stratului incandescent. Mișcarea ele- 
mentelor de grătar este dată, obișnuit, de un 
piston care se deplasează sub presiunea unui 
lichid (uleiu). Folosește tiraj artificial şi preîncăl- 
zirea aerului comburant. 

5. ~ cu grătar cu împingere, în cascadă [Tonka 
c KactanHoii nonaueii ronmna ; foyer en cas- 
cade; Kaskadenfeuerung; cascade stoker furnace; 
kaszkádrostélyłüzelés]: Focar cu împingere di- 
rectă, la care elementele de grătar au o deplasare 
în direcție inclinată și ascendentă față de corpul 
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căldării. Se realizează astfel o bună răscolire, şi, 


1. Focar cu grătar cu împingere pe dedesubt 
deci, un bun amestec al combustibilului. 


[Tonka c nuatHei nogauei ronnuBa; foyer à pro- 
pulsion inférieure du combustible; Stokerfeuerung, 
Unterschubfeuerung; underfeed stoker furnace; 
alátolórostély tüzelés]: Focar cu împingere, la care 
combustibilul este introdus pe grătar (prin retortă) 


Pawa WaWa TN 
AAAA 


Focar eu grătar cu împingere în cascadă, Focar cu grătar interior și cu împingere pe dedesubt. 
1) fereastră de control; 2) boltă incandescență pentru aprinderea 


c i 1) pâlnie de combustibil; 2) canal de aer; 3) şurub fără fine 
gazelor; 3) pâlnie de sgură; 4) element de grătar, fix; 5) ele- | pentru impingerea cărbunilor; 4) grătar; 5) boltă; 6) țeavă 
ment de grătar, mobil; 6) mecanism pentru mișcarea elemen- | g flacără; 7) țeavă de alimentare cu combustibil (retortă); 
telor de grătar; 7) suflantă de aer; 8) grătar anterior; 9) ușă de 3 bustibil 
focar; 10) șurub fără fine pentru împingerea combustibilului. 8) canal de alimentare cu combustibil. 


JI III IIIIAPILI LOLOLA LOY, 
[IL CELL a Cod rap 


Focar cu grătar cu împingere pe dedesubt. 

1) pâlnie de combustibil; 2) corpul căldării; 3) canal de aer cald; 4) grătar mobil terminal; 5) pâlnie de sgură; 6) dis- 

pozitiv cu cilindri pentru măcinarea sgurii; 7) clapă de aer; 8) plăci pentru deplasarea cărbunilor; 9) mecanism de co- 
mandă; 10) grătar fix; 11) mecanism de impingere cu piston; 12) cameră de combustie; 13) ecran de țevi de răcire. 
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pe dedesubtul straturilor incandescente, prin îm- 
pingerea provocată de mișcarea unui șurub fără 
fine, sau prin deplasarea unuia sau a mai multor 
pistoane. Antrenarea se face prinir'un mecanism 
bielă-manivelă, sau prin pistonul unei mașini cu 
abur. Prin apăsarea combustibilului care se intro- 
duce de jos, combustibilul de pe grătar se mişcă 
în continuu în sus și înainte; în timpul acestor miş- 
cări, combustibilul se gazeifică şi se aprinde (la 
mișcarea în sus) și apoi arde complet (la miş- 
carea înainte). Este folosit pentru arderea căr- 
bunilor de 0:::80mm, cu materii volatile puține, 
cu un conținut de cenușă între 4 și 15%, și cu 


gradul de umiditate sub 20/,. Este necesară răcirea | 


grătarului. Producţia de căldură e de maximum 
150 X 10“kcal/h, cu o producţie orară totală de 
abur de 225 tone. Sin. Focar cu grătar cu 
stoker. 


1. Focar cu grătar cu împingere răsturnată 
[ronka c oGparnoii nomaueii ronnuBa; foyer 
à propulsion inverse du combustible; Riickschub- 
feuerung; inverted feed stoker furnace; visszato- 
lórostély tüzelés]: Focar la care combustibilul e in- 
trodus pe grătar prin împingerea lui contra sensu- 
lui de avansare a elementelor de grătar. Combusti- 
bilul introdus pe deasupra alunecă — pe grătarul 
inclinat — până la fund, de unde este readus în față 
prin mişcarea elementelor de grătar. Astfel se reali- 


Ea IS 
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Focar cu împingere răsturnată. 
1) pâlnie de cărbuni; 2) ventilator pentru aer suplementar; 
3) grătar inclinat, de încărcare; 4) elemente mobile de răsco- 
lire; 5) zone de aer; 6) grătar de sgură; 7) cameră de com- 
bustie; 8) corpul căldării. 


zează condițiuni de ardere completă. Aprinderea 
combustibilului este provocată de transmisiunea 
căldurii din trei direcţii; astfel, focarul este foarte 
potrivit pentru arderea combustibililor cu mare 
conținut de cenușă. 

2, ~ cu grătar cu stoker. V. Focar cu grătar 
cu împingere pe dedesubt, 


3. ~ cu pâlnie [Tonka JIA MexaHHuecKkoro 
BaGpacbIBaHHA TONJHBA; foyer à projection (du 
combustible); Wurffeuerung; furnace with shovel 
stoker, furnace with sprinkling stoker; tölcséres- 
rostély tüzelés]: Focar semimecanic, pentru arderea 
unui combustibil solid, echipat cu o pâlnie prin 
care se introduce combustibilul pe grătar, prin 
greutatea proprie (debitul combustibilului, © ca 
şi mărimea lui fiind reglate de către o roată 
cu lopeți, etc.). Faţă de focarul plan simplu, 
focarul cu pâlnie prezintă următoarele avantaje: 


Focar cu pâlnie, cu alimentare: 
semimecanică, cu arbore cu 


Focar cu pâlnie, cu alimentare 
semimecanică, cu roată cu 


lopeţi. sectoare de aruncare, 


1) pă'nie de cărbuni (pentru 
bucăţi de 3... 25mm); 2) re- 
sort de apăsare; 3) față de 
ghidare a cărbunilor; 4) pală 
de aruncarea cărbunilor; 5) cla- 
pă de repartizare uniformă a 
cărbunilor pe grătar; 6) ușa 


1) pâlnie de cărbuni; 2) dis- 
pozitiv de comandă; 3) arbore 
cu sectoare de aruncare, de 
tablă; 4) pală de aruncare a 
cărbunilor; 5) ușa focarului; 
6) grătar orizontal plan; 7) ca- 
meră de combustie. 


focarului; 7) grătar; 8) cutie 
de alimentare. 


încărcare uniformă și continuă a grătarului; ar- 
dere mai bună; întârziere mai mică la aprin- 
dere; răcirea camerei de combustie e mult mic- 
şorată, fiindcă nu se deschide ușa în timpul ali- 
mentării cu combustibil; se reduce cantitatea de 
fum. Este folosit ca focar interior sau inferior 
și, uneori, ca focar anterior. Grătarul poate fi 
plan sau inclinat. Sin. Focar cu aruncare. 

s ~ cu turn [maxrhaa Tonka; foyer à tour; 
Turmfeuerung; tower furnace; tornyos rostély tü- 
zelés]: Focar, de obiceiu inclinat, semimecanic, 
înzestrat cu un turn în care combustibilul se usucă, 
în prealabil prin acţiunea curenților de aer cald; 
și de unde este apoi introdus pe grătar. Este folosit 
ca focar inferior sau anterior, pentru arderea 
combustibililor de putere calorif.că mică şi umezi 
(lignit, turbă, lemn). Introducerea aerului se face 
prin zone dispuse sub grătar, și în cantități reglate. 


După felul combustibilului folosit, focarul cu 
grătar poate fi: 
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Focar cu grătar în scară, cu turn de uscare, 
1) intrarea combustibilului umed; 2) turn de uscare; 3) boltă 
de întoarcere a gazelor de ardere; 4) grătar în scară; 5) dis- 
pozitiv de basculare a grătarului de sgură; 6) pâlnie de_sgură 
şi cenuşă; 7) grătar de sgură; 8) corpul căldării; 9) gură de 
insuflare de aer. 


1. Focarpentru antracit [Tonka AA aurpannra; 
foyer à l'anthracite; Anthrazitteuerung; anthracite 


-re cn cm a am sl 


Focar pentru antracit. 
1) cameră de combustie; 2) introducerea de aer suplementar; 
3) ecran de țevi de răcire; 4) boltă prelungită în spate; 5) co- 
lector de sgură; 6) pâlnie de sgură; 7) grătar rulant, 


antracitului și a huilei antracitoase, ca și a bri- 
chetelor fabricate din huilă superioară. Este tipul 
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de focar folosit peniru arderea combustibililor 
solizi cu putere calorifică mai mare de 7000 
kcal/kg, și cu flacără scurtă. La ardere desvoltân- 
du-se o mare cantitate de căldură și combustibilul 
având un conținut mic de materii volatile, dimen-— 
siunile camerei de combustie, și în special înălți— 
mea, sunt mici. Tipul de grătar folosit este: pentru- 
focarele mici, grătarul plan cu alimentare manuală: 
sau cu pâlnie, obișnuit cu o mică inclinare; pentru: 
focarele mijlocii, crătarul interior, grătarul rulant și 
grătarul cu împingere pe dedesubt; pentru focarele 
mari, grătarul rulant cu zone și grătarul cu împin- 
gere pe dedesubt. Aerul este insuflat de jos; la- 
unele focare, aerul este în prealabil preincălzit. Fo- 
carele mici, în special, funcţionează şi cu insuflare 
de abur, pentru formarea unei sguri poroase. 

2, ~ pentru cărbuni bruni (ligniţi superiori): 
[ronka Ana excuranna Gyporo yria; foyer ă lig- 
nite de qualité supérieure; Braunkohlenfeuerung 
brown coal furnace; barnaszântuzeles]: Focar pen- 
tru arderea combustibililor solizi cu o pulere 
calorifică de 3000-::5000 kcal/kg, ca și a cocsu- 
lui sau a brichetelor formate din ei (în ma- 
joritate cocs pulverulent). Cantitatea de ma- 
terii volatile și conținutul de cenușă, deci și di- 
mensiunile focarelor, variază mult cu proveniența 
combustibilului. In general, arderea se face cu 


Focar pentru cărbuni (huilă, cărbuni bruni). 
1) ușa focarului; 2) grătar cu mică inclinare; 3) cameră de 
combustie; 4) pâlnie de sgură; 5) clapă de aer. 


flacără lungă, cărbunii comportându-se bine pe 
diferitele tipuri de grătare, mai ales pe cele 
plans. Tipurile de grătar folosite sunt: pentru 
focarele mici, grătar plan sau puțin inclinat, cu 
manevrare manuală sau semimecanică; pentru 
focarele’ mijlocii, grătar rulant, grătar rulant cu 
zone, grătar cu împingere directă, grătar cu împin- 
gere răsturnată; pentru focarele mari, grătar cw 
împingere directă și grătar rulant cu zone, ambele 
cu insuflare pe dedesubt a aerului. Folosirea fo- 
carelor cu grătare cu împingere pe dedesubt este 
avantajoasă numai la cărbuni cu un conţinut de 
15:-+20%/, materii volatile, cu cenușă cu un punct 
înalt de topire (conţinutul de cenușă fiind cuprins 
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între 4 și 15%/,), și cari nu se lipesc între ei în timpul 
arderii. 

1. Focar pentru lignit [ronka AIA CKHrAHHA 
narHuTa; foyer à lignite; Lignitfeuerung; lignite 
furnace; lignittüzelés]: Focar pentru arderea lig- 
niților cu o putere calorifică sub 3000 kcal/kg. 
Tipul de focar folosit este, în general, focarul cu 
grătar în scară, care, la focarele mijlocii, e cu îm- 
pingere directă, cu împingere răsturnată sau în cas- 
cadă;iar focarele mari pot fi şi cuinsuflare de aer pe 
dedesubt și compartimentare în zone. Lignitul având 
un conținut mare de cenușă, sgură şi materii vola- 
tile, volumul camerei de combustie este mare, 
dimensiunile variind după felul lignitului. Focarele 
diferă, după cum lignitul este desumidificai înainte 
de a fi introdus în focar, sau trebue să ardă în 
stare umedă. Uscarea prealabilă se face înturnuri de 
uscare, prin aer cald, prin aburul de emisiune sau 
prin gazele de ardere. Când se arde lignit umed, 
focarul funcţionează ca un focar cu semigaze, 
grătarul având o lungime şi un unghiu de alu- 
necare suficient, pentru ca arderea lignitului să 
se poată face perfect. La focarele mari se face 
şi insuflarea aerului pe dedesubt, în mai multe 
zone, pentru a nu se stânjeni focul de bază prin 
curenți de aer prea puternici. 


Focar pentru turbă și lignit inferior în bucăţi. 
1) turn pentru introducerea combustibilului; 2) corpul căldării; 
3) iinsuflare de aer secundar; 4) colector de sgură; 5) grătar 
rulant; 6) cameră de combustie; 7) cameră de încălzire; 8) bol- 
tă separatoare. 


2, ~ pentru turbă [Tonka AIA ŒKHraAHHA 
ropba; foyer à tourbe; Torffeuerung; peat furnace; 
tőzegtüzelés]: Focar folosit pentru arderea turbei 
(în bucăți, sau fărâmijată). Conţinutul mare de ma- 
terii volatile reclamă o cameră de combustie cu 
volum mare. Tipul de focar este cel cu grătar 
în scară, sau cu grătar rulant cu turn. Gradul de 
umiditate şi metodele folosite pentru uscarea turbei 
determină tipul focarului. Când se face uscarea pre- 
alabilă a turbei prin diferite metode (cea mai bună 
fiind cea printurn de uscare), se poate folosi focarul cu 
grătar rulant, turba uscată inflamându-se și arzând 
repede. In. cazul turbei umede, se folosește 


focarul în scară, funcționând ca focar semigaz. 
Stratul de combustibil se menţine suficient de 
gros, pentru a se usca turba în focar. Reglarea 


Focar pentru turbă fărâmițată (5...10 mm). 
1) turn de uscare; 2) corpul căldării; 3) canal de aer secun- 
dar; 4) difuzor de turbionare; 5) vagonet de sgură; 6) cameră 
de combustie; 7) injector de turbă fărâmiţată. 


cantităților de combustibil se realizează prin 
variaţia debitului turnului. Focarele sunt înzestrate 
şi cu dispozitive de reglare pentru aerul insuflat 
în zone. 


Focar cu turn, pentru turbă și lemne. 
1) turn de uscare pentru combustibil; 2) grătar de mare in- 
clinare; 3) grătar de mică inclinare; 4) grătar plan orizontal; 
5) grătar colector; 6) gură de vizitare; 7) cameră de combustie. 


1. Focar pentru lemne [Tonka IA cutnranna 
ApoB; foyer à bois; Holzfeuerung; wood fired 
furnace;  fatuzeles]: 
Focar pentru arderea 
lemnelor. Tipul diferă 
după cum se ard lem- 
ne tăiate în bucăţi 
uniforme, sau bușteni. 
Când încărcarea gră- 
tarului se poate reali- 
za aproape uniform 
şi se poate menține 
același unghiu de a- 
lunecare al combus- 
tibilului, se folosesc 
focare cu grătar în 
scară. Lemnele fiind 
uscate, ard ușor, cu 
flacără lungă, cu de- 
gajare de multe ma- 
terii volatile și cu pro- 
ducere de cenușă pu- 
țină. Când încărcarea 
focarului nu se mai 
poate realiza uniform, 
cum este cazul arderii buștenilor de diferite 
dimensiuni, deci cu diferite unghiuri de alunecare, 
se folosesc focare cu grătare plane şi cu came- 
ră de combustie cu volum mare. 

2. ~ pentru rumeguș de lemn [ronka JA 
CWHTAHHA ONHJIOK; foyer à sciure de bois; 
Sägespänefeuerung; furnace for saw-dust; fűrész- 
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Focar pentru bușteni. 
1) canal de aer; 2) corpul căl- 
dării; 3) gură de vizitare; 4) ca- 
meră de combustie; 5) cenușar; 
6) grătar inclinat; 7) uşa focarului. 


z 
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Focar cu semigaze, pentru rumeguș de lemn. 
1) ajutaj de aer; 2) corpul căldării; 3) fereastră de control; 4) ca 
meră de combustie; 5) grătar plan or'zontal; 6) canal de eva- 
cuare a sgurii; 7) grătar în scară; 8) clape de aer ale cenu- 
şarului; 9) grătar inclinat; 10) ușa focarului; 11) cameră exte- 
rioară de încălzire; 12) pâlnie de introducere a combustibilului. 
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portuzeles]:  Focar pentru arderea rumegu- 
şului provenit dela tăierea lemnelor. Este fo- 
losit în special la fabricile de cherestea. Rume- 
guşul de lemn fiind foarte mărunt şi uşor, este 
antrenat de curentul de aer în diferite colţuri 
moarte, unde arde mai departe şi produce o 
blocare prin cenuşa depusă. De aceea se folosește 
focarul cu semigaze cu volum mare al camerei de 
combustie și cu grătarul din trei părți (inclinat, 
în scară și plan). Rumegușul introdus printr'o 
pâlnie se răspândește aproape uniform pe grăta- 
rul inclinat (care e scurt) și pe grătarul în scară 
(lung), și apoi, în stare incandescentă, se adună 
pe grătarul plan. 

s. ~ pentru deșeuri [TONKA JIA CAHraHHA 
OTXOĻOB; foyer à déchets; Abfăllefeuerung; fur- 
nace for waste; selejtanyagtüzelés]: Focar pentru 
arderea deşeurilor, ca cioplituri de lemn, talași, 
cotoare de floarea-soarelui, resturi taninoase, etc. 
Focarele sunt în scară (trepte), a căror inclinare 
variază după unghiul de alunecare al combusti- 
bilului. In general, acești combustibili având pu- 
tere calorifică mică, grad de umiditate mare şi 
conținut de cenuşă mic, camera de combustie 
va avea volum mare, și va fi compartimentată, 


Focar pentru deșeuri de lemn (talași), (sistem Pomeranțev). 

1) turn de alimentare; 2) corpul căldării; 3) insuflare laterală 

de aer terțiar; 4) cameră de combustie; 5) insuflare de jos, 

de aer secundar; 6) grătar inclinat; 7) uşa focarului; 8) stăvi- 
lar de combustibil. 


spre a putea arde toate particulele de combus- 
tibil cari plutesc în aer. In camera de combustie 
se depune, uneori, și o parte din cenușa volantă. 
Exemplu: Focar sistem Pomeranțev. 

4. Focar fără grătar [Tonka Ge3 KOJOCHH- 
KOBOi pemă&rin; foyer sans grille; rostlose 
Feuerung; furnace without grate; rostelynelkiili 
Füzelés]: Focar constituit dintr'o cameră de com- 
bustie, fără grătar. Servește pentru arderea căr- 
bunelui pulverizat, sau a combustibililor lichizi sau 
gazoși. Spre deosebire de focarul cu grătar — la care 
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numai materiile volatile ard în stare de suspen- 
sie, iar partea solidă a combustibilului (cocs re- 
zidual) arde pe grătar — în focarul fără grătar, încăl- 
zirea, gazeificarea, aprinderea și arderea com- 
bustibilului se fac numai în stare de suspensie, 
sub acțiunea căldurii radiate de flacără, de ga- 
zele de ardere și de pereți. Elementul caracte- 
ristic principal al focarului este încărcarea termică 
a camerei de combustie. Dimensiunile camerei 
de combustie se aleg după natura combustibilului, 
după sistemele de ardere (aşezarea injectoarelor), 


a sgurii (la ardere de cărbune pulverizat). Pere- 
ţii camerei de combustie sunt construiți din mate- 
rial refractar sau din ecrane de țevi de răcire 
cu apă. Este folosit, obișnuit, la unitățile mari 
de căldare pentru arderea cărbunelui pulverizat, 
la unități mici (cu 4X 10” kcal/h încărcare a ca- 
merei de combustie) pentru arderea păcurii și a 
gazelor, și la căldări speciale de înaltă presiune 
cu producție specifică mare de abur. 

După combustibilii folosiți, focarul fără grătar 
poate fi: pentru cărbune pulverizat, cărbune 
mărunt (până la 6 mm), combustibili lichizi și com- 
bustibili gazoși. 

1. Focar pentru cărbune pulverizat [Tonka 
MIA CAHTaHHA NOpornkooGpasnoro yraa; fo- 
yer à charbon pulverise, foyer à poussière; Koh- 
lenstaubfeuerung; coal dust furnace, pulverized 
coal furnace; szénporłüzelés]: Focar fără grătar, 
care servește pentru arderea cărbunelui pulve- 
rizat. In camera de combustie se introduce, prin 
injectare, împreună cu aerul, cărbunele măcinat 
fin în prealabil; particulele în suspensie se gazei- 
fică, se aprind și ard. O parte din cenușă cade 
în pâlnia de sgură, iar restul sboară sub formă 


de cenușă volantă — împreună cu gazele de ar- | 


Focar interior, pentru cărbune pulverizat. 
1) pâlnie de cărbune; 2) instalaţie de măcinat cărbuni; 3) con- 
ductă de cărbune pulverizat; 4) conductă de aer secundar; 
5) cameră de combustie; 6) țeavă de flacără; 7) injector de 
cărbune pulverizat. 


dere — prin coș. Prin măcinarea cărbunelui la o 
fineță care variază după combustibil și felul ar- 


| struită din zidărie şi 


derii (obișnuit, pulberea are granule de 10:::100p), 
se mărește suprafața de contact cu aerul, in- 
tensificându-se reacția dintre aer și combustibil; 
cărbunele pulverizat arde în staze de suspensie, 
obținându-se un amestec bun cu aerul, și deci arde- 
rea cu un mic factor de exces de aer (e= 1,05-1,1). 
Părţile principale ale focarului sunt: camera de 
combustie, pâlnia de sgură și injectoarele; une- 
ori este înzestrat cu ecran de țevi de răcire, cu 
grătar de răcire, cu camere de sgură, turn de 
uscare și moară individuală. Instalaţiile anexe 
(numai la anumite tipuri de focare) sunt formate 
din instalaţiile de uscare, de măcinare şi de dis- 
tribuție a cărbunelui pulverizat —. Obişnuit, camera 
de combustie e de formă paralelepipedică; e con- 
căptușită cu material re- 
fractar sau cu un ecran de țevi de răcire. La tipurile 
cu pereții răciți, încărcarea specifică ajunge până 
la 250000..::350000 kcal/m*h. Numărul și așe- 
zarea injectoarelor depind de natura combusti- 
bilului. Focarul se adaptează — prin reglarea canti- 
tăților de aer şi alegerea fineței de măcinare — 


| pentru arderea -pulberii de antracit, de huilă, 


de lignit superior, lignit și turbă, fiind avantajos, 
în special, pentru arderea combustibililor inferiori. 
Avantaje: rentabilitate mare prin arderea cărbu- 
nilor pulverizați, în condițiuni mult mai avanta- 
joase decât a celor în formă de bulgări; 


| reglare ușoară a intensității de ardere, şi dec 


elasticitate mare a instalaţiei de căldare; se pot 
construi ușor unități mari. Desavantaje: prepara- 
rea pentru ardere a cărbunelui pulverizat e cos- 
tisitoare; instalație complicată pentru îndepărtarea 
sgurii şi a cenușii; pericol de explozie a pulberii. 

Diferite sisteme de focare pentru arderea căr- 
bunelui pulverizat: 

2} ~ cu injectoare în colțuri [roma c 
YTIIOBPIMH HHeKTOpaMH; foyer à injecteurs 
dans les quatre coins; Feuerung mit Eckenbren- 
nern; furnace with corner burners; sarokégős tű- 
zelés]: Focar la care injectoarele de cărbune 
pulverizat sun! aşezate vertical, în cele patru 
colțuri de jos ale camerei de combustie, şi pro- 
voacă un vârtej puternic, dirijat în sus. Pereţii 
sunt complet căptușiți cu ţevi; aerul secundar 
se introduce încălzit. Incărcarea specifică poate 
ajunge până la 300000 kcal/m?h. 

3. ~ cu flacără în L [roua c L-oGpa3HbIM 
nnaMmeHemM; foyer à flamme en L; Feuerung 
mit L-főrmiger Flammenbildung; furnace with 
L-flame; L-lángú tüzelés]: Focar la care injecta- 
rea cărbunelui pulverizat se face prin injectoare 
montate frontal, iar pulberea parcurge o traiectorie 
la început orizontală și apoi verticală. Repartizarea 
uniformă a pulberii în suspensie în camera de 
combustie se obține prin insuflare de aer secun- 
dar, prin peretele din spate. Obișnuit, focarul are 
turn de uscare și moară individuală pentru mă- 
cinarea cărbunelui necesar fiecărui grup: de in- 
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jectoare. Pereții sunt cu ecrane, iar injectoarele | produce, adesea, răcirea camerei de combustie, 
sunt cu vână turbionară. Sin. Focar cu injectoare | încărcarea limitându-se la 150000 kcal/m? h. De- 


frontale. 


Focar pentru cărbune pulverizat, cu două injectoare. 
1) corpul căldării Babcock-Wilcox; 2) preincălzitor de apă; 
3) căptușeală de cărămidă refractară; 4) canal de aducere de 
aer secundar; 5) clape de reglare; 6) căptuşeală de izolare; 
7) pâlnie de sgură; 8) injector inferior cu fiacără în L; 9) ca- 
meră de combustie; 10) canal de răcire cu aer; 11) injector 
superior cu flacără în U. 


3. Focar cu flacără în U [Tonka c U-oGpa3nbiM 
nnamenemM; foyer à flamme en U; Feuerung 
mit U-förmiger Flammenbildung; furnace with 
U-flame; U-lángú tüzelés]: Focar la care căr- 
bunele pulverizat este injectat în camera de 
combustie pe deasupra, pentru a descrie, sub 
acțiunea aerului secundar, o porļiune de cca 
180° dintr'o buclă. Pereţii sun! parțial echipați 
cu ecrane de răcire; la partea inferioară este 
montat un grătar de răcire pentru înlăturarea efec- 
telor de coroziune şi eroziune ale sgurii asupra 
pereților. Ecranele sunt acoperite cu plăci de e- 
galizare, pentru a realiza distribuirea uniformă a 
căldurii. Pulberea din vâna injectată nu arde cu 
o vitesă uniformă pe întreaga suprafață, ceea ce 


fectele de ardere se remediază prin folosirea in- 
jectoarelor cu vine multiple și a injectoarelor cu 
vână turbionară. 
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Focer pentru cărbune pulverizat, cu flacără în U. 


| 1) injector superior; 2) ajutaje de aer secundar; 3) cameră 

de combustie; 4) grătar de răcire; 5) pâlnie de sgură; 6) ca- 

nal de aer cald; 7) preîncălzitor de aer; 8) preincălzitor de 
apă; 9) corpul căldării. 


2, ~ cu injectoare frontale. V. Focar cu fla- 
| cără în L. 

3. ~ cu moară [TONKA C MEJbHHHEÑ; foyer 
|ă moulin; Mühlenfeuerung; mill furnace; malom- 
i tüzelés]: Focar la care instalajia de preparare a 
cărbunelui pulverizat e legată organic cu focarul, 
iar fineța combustibilului este foarte mult redusă. 
Formează, propriu zis, o trecere dela focarul 
cu grătar la focarul fără grătar, pentru arderea 
cărbunelui pulverizat. Combustibilul este introdus 
într'un turn așezat în fața focarului, unde se usucă 
prin acțiunea aerului cald din preincălzitorul de 
aer, prin acțiunea gazelor de ardere sau a unui ames- 
tec aer-gaze de ardere. Dinturn, combustibilul este 
aspirat într'o moară cu ciocane, respectiv cu ci- 
lindri, măcinat, și apoi proiectat în focar — prin- 
tr'o fereastră — de către curentul de aer cald. 
Focarul nu are injector. Pentru realizarea unui 
amestec intim între pulbere și aer și pentru ar- 
| derea pulberii în stare de suspensie, repartizarea 
| aerului se face uniform, cu insuflare prin pere- 
| tele din spate. Vitesa curentului de aer-pulbere 
| ajunge până la 20 m/s. In turn se efectuează şi 
| separarea cărbunelui; bucăţile mari neputându-se 
| menține în curentul de aer, cad în moară, unde 
|sunt măcinate din nou. Avantaje: instalația de 
| măcinare este individuală şi simplă, fineța cerută 
pris mică; se adaptează foarte bine la arderea 
| cărbunilor inferiori și umezi (pulbere de lignit, 
| turbă); are un cost de investiție mic şi elastici- 
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tate mare. Desavantaje: micșorarea încărcării spe- 
cifice in focar, prin arderea pulberii cu fineţă 
mică; depunere de multă sgură și cenușă. 


depărtarea sgurii se face continuu sau periodic. Prin 
acest procedeu se poate ajunge la o sporire a în- 
cărcării specifice a focarului 


până la 450000 
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Focar pentru cărbune pulverizał, cu turn și moară. 
1) corpul căldării; 2) preincălzitor de aer; 3) preîncălzitor de apă; 4) pâlnie de sgură; 5) grătar de sgură; 6) moară 
de cărbuni; 7) căptușeală de cărămidă refractară; 8) cameră de combustie; 9) gură de introducere a combusti- 
bilului; 10) ecran de țevi de răcire; 11) turn de uscare. 


1 Focar cu cameră de topit sgura [Tonka c | kcal/m*h; totuși se impune o limitare a încărcării 


KaMEepoii Aula nuaBku muaka; foyer à chambre 
de fusion pour scories; Feuerung mit Schlacken- 
schmelzkammer; furnace with clinker smelting 
chamber; salakolvasztâ-kamrăs tüzelés]: Focar 
pentru cărbune pulverizat, la care, într'o porțiune 
a camerei de combustie, se realizează o tem- 
peratură mai înaltă decât punctul de topire al 
sgurii. Obișnuit, spaţiul de combustie e despăr- 
tit, prin grătarul de sgură, în două părți: camera 
de topire și camera de răcire. Ecranul de țevi 
al camerei de topire este bine izolat, astfel că 
în porțiunea focarului mărginită de el se reali- 
zează o temperatură de 1700:::1800*. Tem- 
peratura camerei de răcire este scăzută mult sub 
punctul de topire al sgurii, la cca 1000*, ob- 
ținându-se astfel granularea sgurii. Sgura topită 
în camera de topire se colectează într'o pâlnie. In- 


pentru faptul că, în dreptul ţevilor căldării, este 
necesar să se mențină o zonă de răcire, pentru 
ca sgura să nu se lipească de suprafețele de 
încălzire. Prin topirea sgurii în camera de topire, 
se poate urca mult temperatura în camera 
de combustie. Acest focar se folosește numai 
la căldări mari. 

2, ~ cu cameră de gazeificare [roma C ra- 
3upukannonnoii ramepoii; foyer gazeificateur 
ă combustible en suspension; Schwebegasfeue- 
rung; furnace with gasification chamber; lebegtet6 
elgăzosităssal egyesitett tüzelés]: Focar în care 
cărbunele pulverizat se gazeifică în timpul cât 
este în stare de aerosol, și arde numai în parte 
sub formă de pulbere. Focarul este format din 
două camere: una de gazeificare și alta de com- 
bustie. Cărbunele pulverizat intră sub presiune în 


camera de gazeificare, unde, în contact cu ga- 
zele fierbinţi, se gazeifică; gazele trec în camera 
de combustie unde 
ard, iar cocsul cade 
în partea de jos a ca- 
merei de gazeificare. 
Carbonul din cocs 
arde, iar sgura, lichi- 
dă (la temperatură 
mai înaltă decât punc- 
tul ei de topire), curge 
încolectorul de sgură. 
— Bioxidul de carbon 
din arderea cocsului 
întâlneşte în drumul 
său particule de căr- 
bune încălzite, cari îl 
reduc la oxid de car- 
bon, iar acesta trece 
în camera de com- 
bustie,unde arde com- 
plet. Prezintă urmă- 
toarele avantaje: ar- 
dere mai completă, 
și o bună evacuare a sgurii prin topirea ei. 

1. Focar suplementar [Bcnomorarenbnaa 
TONKA; foyer supplémentaire; Zusatzfeuerung; sup- 
plementary furnace; tartalék tüzelés]: Focar pentru 
ardere de cărbune pulverizat, lega! cu un focar 
cu grătar. Se folosește ca focar suplementar pen- 
tru asigurarea producției de abur la vârfurile de 
consum. Măcinarea se face cu mai puțină fineţă, 
particulele mari putând fi arse pe grătar. Rezul- 
tatele obţinute nu sunt prea concludente, nepu- 
tându-se armoniza perfect cele două sisteme de 
conducere a focului. 

2. Focar pentru cărbune mărunt (până la 6 mm) 
[Tonka MIA MEJIKOrO yra (AIA BbICEBOR); fo- 
yer pour charbon fin; Rohstaubfeuerung; slack 


Focar cu cameră de gazeificare. 
1) distribuitor de cărbune pulve- 
rizał; 2) cameră de gazeificare; 
3) insullare de aer secundar; 4) co- 
lector de sgură; 5) canal de con- 
ducēre a cărbunelui pulverizat; 
6) canal de conducere a gazelor; 
7) cameră de combustie; 8) boltă 
de separare, 
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Focar pentru cărbune mărunt. 
1) conductă de combustibil; 2) conductă de amestec com- 
bustibil-3er; 3) clapă de reglare; 4) corpul căldării; 5) grătar de 
cenușă; 6) ajulaj de aer (cuaternar); 7) conductă de aer în- 
călzit; 8) ajutaj de aer (terțiar); 9) ajutaj de aer turbionar (se. 
cundar); 10) injector; 11) conductă de aer (primar); 12) pâlnie 
de cărbuni, 


coal furnace; nyersportiizelss]: Focar pentru arde- 
rea cărbunelui mărunt (până la 6 mm). Constitue 
o trecere între focarul cu grătar şi focarul pentru 
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cărbune pulverizat. Cărbunele este introdus îm- 
preună cu aerul, prin injectare la partea supe- 
rioară a camerei de combustie, și e turbionat 
printr'un curent de aer secundar. Curentul de aer 
terțiar, care intră lateral, și curentul cuaternar, de 
jos în sus, reglează arderea și provoacă granu- 
larea cenușii. Se adaptează foarte bine la arderea 
prafului de cărbune, ne mai fiind necesară bri- 
chetarea lui pentru ardere. 

s. Focar pentru combustibili lichizi [Tonka 
AJIA KHAKOTO TONIHBA; foyer à combustibles 
liquides; Feuerung für flüssige Brennstoffe; fur- 
nace for liquid fuels; fólyékony tüzelőanyag 
tüzelés]: Focar fără grătar, pentru arderea com- 
bustibililor lichizi. Combustibilul este introdus 
pulverizat, prin injectoare, în camera de com- 
bustie, unde arde fără sgură și fără cenușă. 
Focarul cuprinde: camera de combustie, injec- 
toarele, uneori vatra de cărămidă refractară — folo- 
sită pentru preîncălzirea și repartizarea uniformă 
a aerului — și bolta (care servește pentru a dirija 
flacările, astfel ca ele să nu atingă pereții focarului). 


1) canale de aer suplemeniar; 2) injector de combustibil; 3) ca- 
nal de aer; 4) cameră de combustie; 5) corpul căldării. 
După așezarea lui, focarul pentru combustibili li- 
chizi poate fi: interior, inferior sau anterior, forma 
şi dimensiunile camerei de combustie variind 

după felul combustibilului. 

Exemple: 

a. ~ pentru gudron de cărbune [Tonka Jura 
CKHraHHA ryapona; foyer à goudron; Teerfeue- 
rung; tar-fired furnace; kâtrânytiizeles]: Focar 
pentru arderea gudronului de cărbune sau, une- 
ori, a uleiului de gudron. Funcționează ca și fo- 
carul pentru păcură, pulverizarea combustibilului 
obținându-se prin injectarea cu abur sau cu aer 
comprimat. Reglarea aerului se face și printr'un 
curent de aer secundar. 

3. ~ pentru păcură [Tonka AIA cuturanua 
Ma3yTa; foyer à mazout; Masutfeuerung; masut 
furnace; nyersolaj tüzelés]: Focar pentru arderea 
păcurii. Păcura se introduce prin pulverizare, 
ceea ce înlesnește gazeificarea şi arderea ei com- 
pletă în intervalul de timp în care se găseşte 
| în camera de combustie. Pulverizarea se obține 
| prin injectoare cu abur, cu aer comprimat (la 
| presiune joasă sau înaltă) și prin injectarea mecanică 
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a păcurii. Inainte de introducerea în focar, păcura 
se preincălzeşie. Aerul poate fi bine reglat, așa 
încât arderea se face cu un mic factor de exces 
de aer (1,3). Instalaţiile anexe sunt: rezervorul 
de disiribuţie, preincălzitorul de păcură, filtrul și 
diversele conducte. Avaniaje: încărcare specifică 
mare, manevrare uşoară, mic factor de exces de 
aer, reglare uşoară a arderii, elasticitale mare, 
“combustie fără reziduuri de ardere, economie de 
personal. Desavantaje: instalație de depozitare cos- 
tisitoare, reparaţii dese la bolți, explozii de gaze 
mai frecvenie decât la cărbuni. 

1. Focar pentru ardere mixtă [ronka gia 
CMeuaHHoro cHuraHHA; foyer ă combustion 
mixte; gemischte Feuerung, kombinierte Feue- 
rung; combined oil and coal furnace; vegyes tü- 
zeles]: 1. Focar pentru arderea combinată a com- 
bustibilului lichid (păcură) și solid (cărbuni inferiori). 
Focarul este cu grătar, pe care cărbunele incandes- 
cent formează un pat de ardere. Dirijarea fla- 
cărilor se face prin boltă. Se foloseşte, in special, 
la locomotive (v. fig. sub Focar de locomotivă). 
— 2, Focar pentru arderea în mod alternat a com- 
bustibilului lichid și gazos. 

2. Focar pentru combustibili gazoși [Tonka 
JUlA ra3ooOpasnoro TONJIHBa; foyer à com- 
bustibles gazeux, foyer ă gaz; Feuerung für 


gasförmige Brennstoffe, Gasfeuerung; furnace 
for gaseous fuel, gas-fired furnace; găznemi 
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Focar peniru combustibili gazoși. 
1) conductă de gaze; 2) ajutaje de aer suplementar; 3) dis- 
pozitiv de amestec gaz-aer; 4) arzător; 5) cap de aprindere; 
| 6) fundul camerei de combustie; 7) țeavă de flacără; 8) corpul 
căldării; 9) căptușeală de cărămidă refractară; 10) țeavă de 


alimentare cu apă. 


Tipuri de focare, după felul și puterea calorifică a combustibilului 


1200... 3000 | 
kcal/kg 


5000 ... 8200 


kcal/kg 


3000 -.. 5020 
kcal/kg 


lignit lignit superior | antracit 

turbă brichete de lig- huilă 

rumeguș de nit superior brichete de an- 
lemn tracit și 
deșeuri huilă 


Focare mici 
(pentru căldări cu mare volum de apă și pentru căldări cu 
țevi de apă până la cca 200 m?) cu: 


grătar în scară grătar plan 


grătar inclinat 


grătar plan 
grătar cu pâlnie 
grătar inclinat 


grătar cu împin- 
gere pe dede- 
subt 


Focare mijlocii cu: 


grătar în scară 
cu împingere 
directă 
grătar-albie 
grătar cu împin- 
gere răsturnată 


grătar-lanț 

grătar rulant 

grătar rulant cu 
zone 

grătar cu împin- 
gere pe dede- 
subt 


gere directă 
grătar rulant | 


grătar cu împin- | 


grătar rulant cu 
zone 


grătar cu impin- 
gere răsturnată 


Focare mari cu: 


grătar în scară 
cu împingere 
directă 


grătar cu îm- 
pingere directă 
grătar rulant cu 
zone 


grătar rulant cu 
zone 

grătar cu împin- 

gere pe dede- 

subt 


6020 --- 8000 6000 .-. 12.000 950 -.. 8275 
kcal/kg kcal/kg kcal/mâN 

cărbune pulve- păcură gaz natural 

En Se auns, gudron gaz de iluminat 

sapra Malti uleiu de gudron, gaz de cocserie 
etc. gaz de generator 

gaz de cuptor 
înalt 


Focar pentru 
cărbune 
pulverizat 


Focar pentru 
combustibili 
lichizi 


Focar pentru 
combustibili 
gazoşi 


tuzelGanyag tüzelés]: Focar pentru arderea com- | 
bustibililor gazoși. Aceştia pot fi: gaz de cuptor 
înalt, gaz de cuptor de cocs, gaz de iluminat, 
gaz de gazogen sau gaze naturale. Focarul este 
constituit din camera de combustie și vatră (fără 
grătar). Introducerea gazului se face prin arză- 
toare, în cari se face amestecul lui cu aerul. 
Reglarea se face în cele mai bune condițiuni, 
obținându-se o ardere completă, fără reziduuri. 

1. Focar special [cnennanbnaa ronka; foyer 
special; Spezialfeuerung; special furnace; külön- 
leges tüzelés]: Focar care se integrează în una 
din categoriile generale, dar care are particula- 
rități de construcţie sau de funcţionare, după 
instalația pe care o deservește. 

Exemple: 

2, Focar-cutie de foc |orieBaa HJIH TONON- 
nasg kopoGra; boile à feu; Feuerbichse; fire 
box; tizszekreny]: Focar interior, în formă de 
cutie aproximativ paralelepipedică sau cilindrică. 
Se folosește la căldări cu volum mare de apă 
şi cu țevi de fum, în special la locomotive, la 
locomobile, căldări marine, etc. 

3, ~ de locomobilă [ronka noromoGnuna; 
foyer de locomobile; Lokomobilfeuerung, Loko- 


mobilfeuerbiichse; locomobile furnace, locomo- 
bile fire-box; lokomobil tüzelés, lokomobil tűz- 
szekreny]: Focar de locomobilă semistabilă. De 
obiceiu, este o cutie de formă cilindrică, fiind 
constituit din camera de combustie, din grătar, 
boltă mică de zidărie și cenușar. 
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4 ~ de locomotivă [napoBosHaa Tonka; 
foyer de locomotive; Lokomotivfeuerung, Feue- 
rungseinrichtung der Lokomotive, Lokomotivfeuer- 
bichse; locomotive fire-box, locomotive furnace; 
mozdonytiizszekreny,  mozdonytizeles]: Focar 
de căldare de locomotivă. Este format din ca- 
mera de combustie în formă de culie metalică 
(cupru sau oțel), din grătar, boltă de zidărie 
și cenușar. Există diverse tipuri constructive și 


Focar-cutie de foc, pentru locomobilă. 
1) uşa cutiei de foc; 2) grătar; 3) cutie de foc; 4) boltă, 


anume: tip Crampton (80% din totalitatea fo- 
carelor de locomotivă), cu cerul focarului plat 
(uneori puţin boltit) şi cu plafonul căldării verti- 
cale, cilindric; tip Belpaire, cu cerul focarului și 
al plafonului căldării verticale, plate; tip Brotan, 
cu boiler și țevi de apă; tip cu termosifon (v. 
sub Termosifon), etc. Peretele din faţă al cutiei de 


Focare Crampton și Belpaire: 1) și 2) profund, strâmt, C. şi B.; 3) şi 5) semiprofund, puțin larg, C. și B.; 4) profund, 


debordant, B.; 6) plat, puțin larg, B,; 7) și 9) semiprofund, debordant, B. şi C.; 8) plat, debordant, B. 
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foc, numit placă tubulară, este legat cu ţevile de 
fum, respectiv cu łe- i 
vile de fum maripen- 
tru supraîncălzitor,. 
Pereţii laterali, pe- 
retele portal (în ca- 
re se găsește gura 
uşii) și partea inferi- 
oară a plăcii tubula- $ 
re se consolidează Focar de locomotivă cu boltă mon- 
prin legarea cu an- tată pe țevi fierbătoare. 

tretoaze de pereții: 1) căldare verticală; 2) ușa focaru- 
căldării verticale, iar lui; 3) țeavă fierbătoare; 4) cadrul 
cerul focarului este inferior; 5) boltă; 6) căldare lon- 
consolidat prin le- gitudinală; 7) cutie de foc. 

garea de plafon cu tiranţi și diferite ancore. Ti- 
rajul se face prin clapele de cenuşar şi prin capul 


MEETELT i 


| de emisiune. Focarul poate fi așezat între cele 
două longeroane ale cadrului locomotivei (focar 
îngust), între două roți și deasupra longeronului 
(focar puțin larg), sau deasupra și în afara roților 
(focar larg, focar debordant). 

După combustibilul folosit, focarul de locomotivă 
poate fi cu cărbune (din toate categoriile), cu căr- 
bune pulverizat, cu păcură, și cu păcură în ardere 
mixtă cu lignit. La focarele cu cărbuni, suprafața 
grătarului este limitată de posibilitatea de alimenta- 
re manuală cu combustibil, la 6,0:::6,5m?. La lo- 
comotivele de mare putere, cu o suprafață de gră- 
tar dela 5::: 16 m?, se folosește alimentarea meca- 
nică, sistemul de alimentare cu împingere pe dede- 
subt (stoker) fiind cel mai răspândit. Se ajunge 
astfel să se ardă până la 700 kg/m?h de cărbune. 
Focarul pentru cărbune pulverizat nu are grătar. 


Focar de locomotivă pentru cărbune pulverizat. 
l) tender; II) locomotivă; 1) rezervor de cărbune pulverizat; 2) suflantă; 3) cutie de foc; 4) boltă; 5) cameră de sgură; 
6) injector de cărbune pulverizat; 7) tub de alimentare; 8) șurub fără fine transportor. 


Focar de locomotivă pentru păcură (în ardere mixtă cu lignit). 
I) tender); Il) locomotivă; 1) rezervor de păcură; 2) serpentină cu abur pentru încălzirea păcurii; 3) intrarea aburului 
de încălzire; 4) robinet de luat abur; 5) țeavă de abur la dom; 6) cutie de foc; 7) boltă; 8) grătar basculant; 9) grătar; 
10) cenușar; 11) injector de păcură; 12) robinetul injectorului de păcură; 13) tub flexibil de aducere a păcurii; 
14) țeavă de scurgere a aburului condensat. 
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Introducerea combustibilului se face de pe tender | contrabalansate de întreținerea instalaţiilor compli- 
— printr'un șurub fără fine — în tubul de alimen- | cate, cari prezintă și pericol de explozie a pulberii. 
tare, de unde un ventilator îl suflă, prin injec- | Arderea numai cu păcură se foloseşte foarte rar. 
țoare, în cutia de foc. Avantajele exploatării sunt | Focarul cu ardere mixtă este un focar obişnuit de 
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Focar de radiație pentru cărbune pulverizat, cu moară, 

1) corpul căldării; 2) supraîncălzitor; 3) preincălzitor de apă; 4) colector de cenușă volantă; 5) pâlnie de sgură; 6) moară de 
cărbune; 7) gură de introducere a combustibilului; 8) cameră de combustie; 9) fereastră de control; 10) ecran de 
țevi de răcire. 
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locomotivă, la care se montează unu sau două 
injectoare (de obiceiu în placa portală, sub ușă). 
Păcura preincălzită este adusă de pe tender 
prin cădere naturală, şi introdusă în cutia de 
foc, în stare pulverizată, prin injectoare. 

1. Focar de încălzire centrală. V. sub Incălzire 
centrală. 

2. ~ de radiaţie [Tonka c nyyencnycka- 
HHEM TENJIOTbI; foyer de radiation; Radiations- 
feuerung; radiation furnace; sugárzási tüzelés]: 
1. Focar care transmite cea mai mare parte din 
căldură prin radiație. Se folosește la căldări 
mari şi în cazul arderii cu o încărcare mare a 
camerei de combustie, în special ca focar pentru 
cărbunele pulverizat. Pereţii camerei de combus- 
tie sunt îmbrăcați parțial cu țevi de apă, sau sunt 
în întregime construiți din ecrane de ţevi. Astfel 
se obține, de o parte reducerea temperaturilor 
în camera de combustie, iar de altă parte o mai 
bună transmisiune a căldurii (prin radiaţie). Avan- 
taje: randament mare; adaptabilitate la încărcări 
mari (elasticitate mare); pierderi mici de căldură 
prin radiaţie; spaţiu mic; eliminarea pereților, de 
zidărie refractară. Desavantaje: aprindere grea, 
în cazul arderii cărbunilor cu un conținut mic de 
materii volatile; căderi inadmisibile de tempera- 
tură, când. scade încărcarea; ardere incompletă. 
Pentru o bună funcţionare, este necesară potrivi- 
rea temperaturii apei din suprafețele de răcire 
după temperatura aerului cald introdus în focar 
pentru activarea arderii. Este tipul de focar care 
se impune din ce în ce mai mult pentru căldări 
mari. — 2. Un focar de radiaţie particular e fo- 
carul interior al căldărilor cu ţevi de flacără (igni- 
tubulare) şi cu cutie de foc, format din pereți 
în contact direct cu apa din căldare. Avantajele 
obținute prin transmisiunea directă a căldurii sunt 
depășite însă de desavantajele proprii căldărilor 
cu țevi de fum și cu volum mare de apă. Se folo- 
seşte pe scară întinsă numai la locomotive şi la 
unități foarte mici de căldare (căldare verticală, 
căldare de încălzire centrală, etc.). 

3. Focar de cuptor [rOpHHJ10, OrHeBaA KOpo6- 
ka; foyer de four; Ofenfeuerung; furnace fire box; 
kemencetuzeles]: Focar folosit la anumite cup- 
toare industriale, în cari combustibilul nu este 
în contact direct cu materialul supus încălzirii. 
Focarele se folosesc la unele cuptoare de forjă, 
de topire (de reverberaţie, de pudlat, de topit 
plumb sau compoziţie, etc.), de tratamente termice 
(de recoacere, de cementare, de maleabilizare, 
etc.), de iratamente de protecţiune superficială 
(zincare, cositorire, etc.), de uscat forme de pro- 
duse ceramice, etc. 

După pozilia sa față de camera de topire sau 
față de creuzet, focarul poate fi inferior sau an- 
terior. El este cu sau fără grătar, cu injector sau cu 
arzător, după natura combustibilului folosit. Dimen- 
siunile grăiarului și ale camerei de combustie sunt 
determinate de cantitatea de căldură necesară pro- 
cesului de încălzire a materialului din cuptor. 

+. Focar de sobe. V. sub Sobă de încălzit. 

5. Focărit. V. Focului, conducerea ~. 


2. r 


s. Focarul aripii [ponyc (uenrp) Kpa; 
foyer de l'aile; Brennpunkt des Flügels; focus of 
the wing; szârnyfokusz). Av.: Focarul profilului 
mediu aerodinamic al aripii. 

7. ~ unui profil [pokyc (uenrp) npobnna; 
foyer d'un profil; Brennpunkt eines Profils; focus 
of a profile; keretfokusz]: Punctul fix din inte- 
riorul unui profil de aripă, față de care momentul 
rezultantei aerodinamice a profilului este inde- 
pendent de unghiul de incidenţă. Poziţia acestui 
punct (la care se raportează, obişnuit, proiecția 
centrului de greutate al avionului) se poate 
calcula cu ajutorul datelor privitoare la coeficienții 
de portanță (C,), de rezistenţă la înaintare (C,) 
și de moment (C,,), găsite la tunelul aerodina- 
mic, pe o machetă având profilul considerat. 

s. Focarului, defectările în serviciu ale ~ 
[HencnpaBHOCTb B ACHCTBHU TONKH; pannes de 
service du chauffage; Feuerungsbetriebsstârungen; 
firing breakdowns, firing disturbances of service; 
tüzelési izemhibâk]. Mș. term.:Defectările curente 
ale focarului în serviciu, strâns legate, în general, de 
exploatarea întregii instalaţii de căldare. Principa- 
lele defectări sunt: supraincălzirea și deformarea 
pereților din cauza conducerii rele a focului, re- 
spectiv din lipsa posibilităţii de dilatare termică; 
arderea sau deformarea benzii rulante, care 
provoacă îngreunarea mișcării sau oprirea grăta- 
rului rulant, din cauza îngrămădirii pe grătar a 
unei cantități prea mari de sgură incandesceniă; 
arderea elementelor grătarului sau a părţilor in- 
ferioare din pereţii focarului, din cauza aglulinării 
cărbunilor pe grătar și din cauza formării de stra- 
turi groase de sgură incandescentă; corodarea 
și erodarea pereților prin cenuşa volantă și prin 
scorii; formarea de cuiburi de rândunică, adică 
scorifierea pereților camerei de combustie (mai 
ales a plăcilor tubulare), care provoacă măci- 
narea pereților, din cauza depunerii de sgură și 
de cenușă topită; înfundarea conductelor și a in- 
jectoarelor de cărbune pulverizat, respectiv de 
păcură, din cauza impurităților depuse sau din 
cauză că nu funcţionează filtrul; sfărâmarea şi 
prăbușirea bolţii, respectiv a căptușelii refractare, 
din cauza temperaturilor prea înalte sau a con- 
strucţiei greşite; arderea ecranului de țevi, din 
cauza circulaţiei rele a apei de răcire. 

». Focarului, elementele caracteristice ale ~ 
[xapaKTepHCTHYÉCKHE 2HeMeHTbI TONKH; élé- 
ments caractéristiques du foyer; charakteristische. 
Elemente der Feuerung; characteristic elements of 
the furnace; a tüzelés jellegzetes elemei]: Ele- 
mentele a căror mărime caracłerizează compor- 
tarea unui focar în exploatare, și anume: 

10. ~, elasticitatea ~ [BacTuHunocTb Ka- 
Mepbl cropanuA; élasticité du foyer; Feuerungs- 
elastizităt; furnace elasticity; a tüzelés ruganyossă- 
ga]: Capacitatea focarului de a admite o reglare 
repede a focului, astfel încât producţia de abur a 
căldării să fie mereu egală cu cererea de abur 
(care depinde de curba de sarcină a instalaţiei). 
Prezintă importanţă în special la funcţionarea căl- 
dărilor cu mare producţie de abur. 


1. Focarului, încărcarea termică a camerei de 
combustie a ~ [3arpy3Ka KaąaMephi cropanua; 
charge de la chambre de combustion; Feuerraum- 
belastung; load of the combustion chamber; tűz- 
terterheles]: Cantitatea de căldură în kilocalorii, 
desvoltată — într'o oră, în unitatea de volum (1 m?) 
a camerei de combustie a unui focar fără grătar — 
prin arderea completă și fără reziduuri a unui 
combustibil, cuprinzând și cantitatea de căldură 
provenită dintr'o eventuală preincălzire. Incărca- 
rea specifică este dată de relația: 


q=600 (ME Qa) keo jnih 
Ta, 


unde M este puterea calorifică a combustibilului 
(în kcal/kg), Qa e conţinutul de căldură al aeru- 
lui comburant necesar pentru 1 kg de combus- 
tibil (în kcal/kg), V e volumul gazelor de ardere 


(la temperatura de combustie) provenite din 
arderea unui kilogram de combustibil cu un ex- 
ces de aer dat (in m*/kg), și i este timpul de ar- 
dere pentru combustibil (în s). 

2. ~, încărcarea termică specifică a grătaru- 
lui ~. V. Grătarului, încărcarea specifică a ~. 

3. ~, parcursul flacării ~ [nyTb niaMmenn; 
parcours de la flamme, trajet de la flamme; Feuer- 
bahn, Flammenweg; area covered by the fire; 
lángmenet]: Lungimea drumului flacării în focar. 
Depinde de natura combustibilului, de temperatura 
camerei de combustie, de cantitatea și de vitesa 
aerului comburant, respectiv de fineța şi vitesa 
de injectare a combustibilului. Lungimea parcur- 
sului flacării la cărbunii bruni e de cca 1,6:::2,2 m, 
la huilă de cca 2,9:::3,7 m, la brichete de 
cca 2,6:::3,3 m, şi la cărbune pulverizat de cca 
2,5-6 m. 

4. ~, randamentul ~ |Npon3BOoHHTeNbHOoCcTb 
TOIIKH; rendement du foyer, effet utile du foyer; 
Wirkungsgrad der Feuerung, Nuizeffekt der Feue- 
rung; efficiency of the furnace; a tüzelés hatás- 
foka]: Raportul dintre căldura transmisă instalaţiei 
de căldare, respectiv de cuptor, şi dintre pro- 
dusul puterii calorifice inferioare a combustibilului 
prin greutatea de combustibil ars. Pierderile sunt 
datorite combustibilului nears (în reziduuri, în 
funingine, în gazele de ardere), conductibilităţii 
și radiaţiei prin pereții focarului. Randamentul 
variază după sistemul de focar, după felul com- 
bustibilului și natura exploatării. Obișnuit, este 
cuprins între 0,8 şi 0,96. V. şi sub Pierderi în focar. 

5 ~, reglabilitatea aerului comburant al ~ 
[peryuHpyeMOCTb BO3ĄyXa, He0GXOHHMOro 
AIA ropenuA; réglage de l'air comburant du fo- 
yer; Feuerungsluftregelung; furnace air regulating; 
a tüzelés levegâ&szabâlyozăsa]: Posibilitatea de a 
regla, după intensitatea arderii, debitul de aer 
comburant admis în camera de combustie. Se efec- 
tuează prin variația tirajului şi prin introducerea 
de aer suplementar (aer secundar) în focar. V. şi 
sub Preincălzirea aerului. 

9. ~, temperatura camerei de combustie a ~ 
[remneparypa kamepb! cropanna; température 
de la chambre de combustion; Feuerraumtem- 


613 


peratur; combustion chamber temperature; a tüz- 
ter hőfoka]: Temperatura care se stabileşte, în re- 
gimul permanent de ardere, în camera de com- 
bustie. Valoarea dedusă prin calcule e o tempe- 
ratură medie, temperatura din camera de combus- 
tie nefiind uniformă. Ea depinde de puterea ca- 
lorifică a combustibilului ars, de conținutul lui 
în apă, de încărcarea specifică a camerei, de 
aşezarea sa față de suprafețele de încălzire, de 
mărimea suprafețelor de încălzire supuse radia- 
ției directe a focarului, și de temperatura aerului 
comburant. In practică, temperatura focarului se 
măsoară cu ajutorul unui pirometru, sau se eva- 
luează după colorile oțelului incandescent. Tem- 
peraturile mijlocii ale camerei de combustie, peniru 
diferitele feluri de combustibil, sunt: lemne, turbă, 
950.::1200*; lignit, 1000... . 1200*; cărbune brun, 
huilă, 1100... 1350*; cocs, antracit, 1200 -+ + 1400; 
cărbune  pulverizat,  1300.::1400*; păcură, 
1300- --1500°; gaze industriale, 1100:::1300%; 
gaz metan, 1400.::1500%. 

7. ~, tirajul ~. V. sub Tiraj. 

8. ~, volumul camerei de combustie a ~ 
[o6r5M kaMmepbl cropaHHA (ropenua); volume 
de la chambre de combustion du foyer; Feuer- 
raumgrâbe; volume of the furnace; combustion 
chamber; fiizter nagysága]: Volumul camerei de 
combustie a unui focar, care se alege după 
formula 


V=—— mă, 


unde B este cantitatea de combustibil arsă în 
focar (în kg/h), M puterea calorifică a combusti- 
bilului (în kcal/kg), și q încărcarea specifică a 
camerei de combustie (în kcal/m?h). 

Reducerea dimensiunilor camerei se poate rea- 
liza prin mărirea încărcării specifice (4), adică prin 
reducerea timpului de combustie; conţinutul mare 
de materii volatile, temperaturile înalte din focar 
(cari se realizează şi prin preincălzirea aerului 
comburant și formarea de curenți turbulenți de aer 
comburant), și fineța combustibilului — când e 
cazul, — contribue mult la reducerea timpului de 
combustie. Timpul cât gazele de ardere stau în ca- 
mera de combustie depinde, în special, de înăl- 
țimea camerei de combustie și de vitesa gaze- 
lor. Volumele prea mici dau o temperatură prea 
înaltă și măresc pierderile prin funingine, prin 
scorii și gaze nearse; volumele prea mari micșo- 
rează încărcarea termică. 

Volumul (în special înălțimea) variază şi cu 
natura combustibilului, cu sistemul de grătar și 
cu cererea de căldură în unitatea de timp. 

9. Fochist [rouerap; chauffeur; Heizer; fire- 
man, stoker; fűtő]: Lucrător care conduce fo- 
cul într'un focar și are, în acest scop, un certi- 
ficat de autorizare specială. Pe locomotivele cu 


| abur, fochistul este un agent auxiliar al mecanicu- 


lui conducător, ultimul având întreaga răspundere 
a conducerii. 

10. Focometrie [oromerpua; focomâtrie; Fo- 
kometrie; focometry; fokomstria]. Opt.: Ansamblu 
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de metode pentru determinarea poziţiilor tocare- 
lor şi punctelor principale, deci și a distanțelor 
focale, ale unui sistem optic centrat. In cazul unei 
oglinzi sferice sau al unei lentile subțiri, proble- 
ma focometriei se simplifică, cele două puncte 
principale fiind confundate. Aparatele folosite în 
aceste măsurători se numesc focometre. Ele sunt 
de diferite tipuri, după natura sistemului centrat 
studiat, şi după metoda folosită. 

1. Focometru [poromerp; focomâtre; Foko- 
meter; focometer; fokomster]. Opt.: Aparat folosit 


_pentru determinarea poziţiei focarelor și a distan- 


telor focale ale unui sistem optic. 

2. Focos (Bana, B3pbIBATEJIb; fusée; Zün- 
der; fuse; gyujt6]. Tehn. mil.: Dispozitiv care a- 
morsează explozia încărcăturii de explozie a unui 
proiectil, a unei bombe de avion, torpile, mine 
terestre sau marine. 

Din punctul de vedere al funcţionării, focoa- 
sele se împart în focoase percutante, focoase 
fuzante şi focoase mixte. 

Se folosesc următoarele trei feluri de așezare 
a focoaselor: focoase de ogivă, situate în capul 
proiectilului, cari sunt cele mai răspândite; focoase 
de fund, pentru proiectilele de ruptură, la cari 
ogiva trebue să fie masivă; și focoase interioare, 
folosite în special la tunurile cu bătaie lungă și 
la bombe. 

s. ~ fuzant [qucrannnonnaa Tpyőka; fusée 
à temps; Zeitzünder; time fuse; lobbanó gyujtó]: 
Focos care provoacă — datorită unui reglaj prea- 
labil — explozia proiectilului într'un punct anumit 
al traiectoriei. Există următoarele categorii de fo- 
coase fuzante: focoase cu pulverin (produs cu 
bază de pulbere neagră), care se aprinde — prin- 
tr'un dispozitiv cu inerție — la plecarea proiec- 
tilului și arde un timp determinat de reglaj, după 
care flacăra ajunge la încărcătura proiectilului; 
focoase mecanice, la cari momentul exploziei 
proiectilului este reglat prin funcţionarea unui dis- 
pozitiv mecanic (mult mai precis decât cel cu 
pulverin, la care agenții atmosferici influențează 
durata de ardere); focoase electrice, cari sunt 
mai simple, lucrează printr'o scânteie electrică 
sau cu ajutorul unui fir incandescent, și dau o pre- 
cizie mai mare a punctului de explozie. Focoasele 
electrice pot fi cu generator propriu, format 
dintr'un mic dinam al cărui indus e rotit de o 
elice, cu condensatoare încărcate în prealabil, sau 
cu pile galvanice. 

Focoasele fuzante sunt folosite, în special, la 
proiectilele artileriei antiaeriene și la cele cari 
se trag contra trupelor. 

4 ~ mixt [šana CMenIaHHoro runa; fusée 
mixte; Vielfachzünder; mixed fuse; kettős gyuj- 
tó]: Focos care poate funcţiona atât percutant, 
cât și fuzant, dispozitivul fuzant fiind situat la 
partea anterioară a focosului, iar cel percutant 
la partea dinapoi. 

Focoasele mixte pot fi: cu dublu efect (fuzant 
şi percutant); cu triplu efect (fuzant, percutant 
instantaneu, și percutant cu întârziere); cu patru 
efecte (funcționare fuzantă ca șrapnel, aprinzând 


o cantitate de pulbere în proiectil, care proiec- 
tează în afară o încărcătură de gloanțe; func- 
ționare fuzantă ca obuz; funcţionare percutantă in- 
stantanee, și funcţionare percutantă cu întârziere). 

5, ~ percutant [ymaphaa Tpyőka, HeTOHH- 
pyrommi sanai; fusée percutante; Aufschlagziin- 
der; percussion fuse; csapódó gyujt6]: Focos care 
funcționează prin lo- 
vire, în punctul de 
cădere; poate fi in- 
stantaneu, fără în- 
târziere, sau cu în- 
târziere variabilă. Un 
focos percutant este 
alcătuit din urmă- 
toarele elemente: 
un sistem de armare, 
care pune meca- 
nismul în stare de 
funcţionare sub ac- 
țiunea forțelor cari 
intervin la variaţia 
mişcării de trans- 
laţie sau de rotație 
a proiectilului; un 
sistem de dare a 
focului în punctul 
de cădere, care cu- 
prinde un percutor 
şi o capsă detonantă; 
un sistem de sigu- 
ranță, care evită 
funcționarea focosu- 
lui înainte de atin- 
gerea țintei; un sis- 
tem de protecțiune, 
pentru a feri focosul 
de intemperii sau de loviri în cursul manipulărilor. 
Figura reprezintă, schematic, principiul şi fazele 
de funcţionare ale unui focos percutant. 

s. Focos de bombe [GomMGoBblii B3pbIBATEJIb; 
fusée pour bombes; Bombenziinder; bomb fuse; 
bombagyujt6]: Focos folosit la bombele de avion 
pentru a amorsa explozia instantanee sau cu întâr- 
ziere, în orice poziție ar cădea bomba. Tipurile 
mai importante sunt următoarele: Focoase fuzante, 
cari permit explodarea pe traiectorie şi cari sunt 
folosite la bombele luminoase și la bombele îm- 
prăştietoare de bombe mai mici, incendiare sau 
brizante; ele pot fi de tipul pirotehnic cu rondele 
de pulverin, sau de tipul mecanic cu mecanism de 
ceasornicărie. 

Focoase percutante, cari pot exploda instan- 
taneu sau cu o întârziere reglabilă, și cari aparţin 
următoarelor clase: focoase mecanice (percusia 
lor se obține prin inerție, sau prin refularea unei 
cantități de pământ, nisip, lemn, etc., care intră 
într'un canal al ogivei, formând un dop care 
lovește percutorul); focoase mecanice „bloc- 
balansor“ (cari provoacă explozia sub orice incli- 
nare ar cădea bomba); focoase pneumatice (cari, 
la atingerea obiectivului, pun în acţiune un piston 
care comprimă aerul dintr'un spaţiu cilindric și pro- 


ESSEN: 
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Focos percutant. 
1) focosul înainte de plecarea pro- 
iectilului; Il) focosul la plecarea 
proiectilului (armarea focosului); 
III) focosul la punctul de cădere 
(percusia capsei); 1) corpul foco- 
sului; 2) încărcătură de explozie; 
3) resortelicoidal; 4)percutor; 5) cep 
de siguranță din plumb; 6) bloc mic 
port-capsă; 7) corp de înșurubare a 
focosului la proiectil; 8) capsă; > 
sensul de mișcare al proiectilului. 


duce decianşarea percutorului și lovirea capsei); 
focoase electrice, dintre cari sistemul cel mai 
mult folosit a fost acela cu condensatoare încăr- 
cate în prealabil dela o sursă exterioară (la cari, 
la atingerea cu obiectivul, o bilă sau un fir flexi- 
bil închid circuitul electric și provoacă aprinde- 
rea unei amorse electrice); focoase electromag- 
netice (la cari circuitul electric declanșează, la 
percusia bombei, un mecanism de orologerie, 
reglat în prealabil pentru o anumită durată a 
întârzierii exploziei); focoase chimice, folosite 
pentru a obține mari întârzieri în explozia bom- 
belor (mecanismul lor de percusie sparge, în 
momentul atingerii obiectivului, o fiolă de ace- 
tonă, care începe să disolve una sau mai multe 
rondele de celuloid cari rețin percutorul; după 
gradul de concentrare al acetonei și după nu- 
mărul rondelelor de celuloid, se obțin durate de 
întârziere a exploziei dela o oră până la 72 de 
ore); focoase cu dispozitive contra demontărilor, 
cari sunt extrem de periculoase pentru persona- 
lul artificier, deoarece pot exploda la orice lo- 
vitură, deplasare, contact metalic, încercare de 
deșurubare, etc. 

O caracteristică generală a tuturor focoaselor 
pentru bombe de avion este elicea de siguranţă, 
care nu permite armarea focosului decât după 
ce bomba a parcurs, în cădere, o anumită distanță 
de siguranţă. 

1. Focos de mină[MHHHbIÄ B3pbIBATEJIb; fusée 
pour mines; Minenzünder; mine fuse; aknagyujtó]: 
Focos care amorsează explozia minelor teresire 
sau a minelor marine. Există focoase pentru mine 
terestre contra carelor de luptă, și focoase pen- 
tru mine contra trupelor. Prima categorie cu- 
prinde focoase mecanice, cari intră în acțiune 
numai la o apăsare de cca 800:::1000 kg; a 
doua, focoase foarte sensibile, cari intră în acțiune 
sub o apăsare de cca 70 kg (greutatea unui om) 
sau prin tragerea unui fir camuflat care leagă 
două sau mai multe mine. 


Minele marine sunt acţionate de focoase me- 
canice, chimice sau electromagnetice, mecanismul 
fiind declanșat fie la ciocnirea navei de mină, fie 
prin acţiunea pe care o are inducția magnetică 
“din jurul corpului navei asupra minelor magnetice. 


2. Focos radar [Bana pamap; fusée radar; 
Radar-Zinder; radar fuse; radár-gyujtó]: Focos care 
are un minuscul aparat radar, alimentat de o ba- 
terie care — la plecarea proiectilului — este 
încărcată prinir'un dispozitiv cu inerție. Focosul 
emite trenuri de unde cari sunt reflectate de 
avionul-țintă, iar intensitatea câmpului electric și 
magnetic din unda reflectată creşte pe măsură 
ce proiectilul se apropie de el. In momentul în 
care această intensitate, crescând, atinge o anu- 
mită valoare, și deci proiectilul se găseşte la 
distanța corespunzătoare de avion pentru ca 
dispozitivul electric să acționeze detunătorul fo- 
cosului, se provoacă explozia proiectilului. 


3. Focul sfântului Elm. V. sub Electrice, ma- 
nifestaţii ~ în atmosferă. 
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«. Focului, conducerea ~ [KoHTpoinb rope- 
HHA; conduite du feu; Feuertechnik, Feuerungs- 
betrieb; fire control; tizelestechnika, tuzelesve- 
zet6s). Tehn.: Ansamblul operaţiunilor de pregă- 
tire, de întreținere şi de reglare a focului într'un 
focar, pentru a produce căldură în mod economic 
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Sisteme de introducere în focar a combustibilului solid. 

A) alimentare pe dedesubt; B) alimentare pe deasupra; 

C) alimentare încrucișată; 1) cenușă şi sgură; 2) com- 
bustibil; 3) aer. 


şi rațional. Operațiunile principale sunt: introdu- 
cerea combustibilului și a aerului în focar, întreți- 
nerea focului și îndepărtarea reziduurilor de ar- 
dere (sgură, cenușă, etc.). 

Conducerea focului se bazează, în special, pe 
o bună combustie, ale cărei condițiuni de reali- 
zare sunt: temperatură destul de înaltă pentru ca 
întârzierea la aprindere să fie cât mai mică; con- 
tact intim între combustibil și aerul comburant; 
timpul de rămânere a combustibilului în focar, 
cel puţin egal cu durata de ardere. 

Introducerea combustibilului solid în focar se 
efectuează manual, semimecanic sau mecanic (gră- 
tarele fiind adaptate fiecărui sistem de manevrare 
a combustibilului), respectiv prin injectoare sau 
arzătoare, în cazul combustibililor lichizi, gazoși 
sau cari ard ca aerosoli. 

Combustibilul se introduce în focar în urmă- 
toarele feluri: 

Aruncarea combustibilului proaspăt, de sus, 
pe patul incandescent de pe grătar, cu aprinde- 
rea pe dedesubt (grătare plane cu alimentare 
mecanică); împingerea combustibilului din față şi 
aprinderea lui de sus, prin radiația flacărilor și 
a pereților (grătare rulante, grătare cu împinge- 
re directă); împingerea combustibilului pe dede- 
subt, și aprinderea pe deasupra, prin temperatura 
stratului de combustibil incandescent (grătarecu îm- 


pingere pe dedesubt); injectarea combustibilului 


în stare pulverizată sau gazoasă, și aprinderea 
lui din toate părţile, prin căldura radiată de fla- 
cări, de pereți și de gazele de ardere (focare 
pentru cărbune pulverizat, combustibili lichizi şi 
gazoși). — In cazul alimentării prin manevrare 
manuală și semimecanică, preocuparea principală 
este realizarea unui strat uniform de combustibil, 
fără călcâiu, fără goluri și fără cocoașe (v. Strat de 
combustibil), și evitarea răcirii focarului din cau- 
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za deschiderilor dese ale ușii. Uniformitatea se ob- 
ține prin alimentarea focului cât mai des (cu canti- 
tăți mici de combustibil), cât mai repede, și prin îm- 
prăștiere pe grătar.— La alimentarea semimecanică, 
combustibilul se introduce prin împrăștiere la in- 
tervale reglabile, pentru a se putea menţine unifor- 
mitatea stratului. La alimentarea mecanică prin 
grătare mecanice (rulante, cu împingere, etc.), 
uniformitatea stratului se poate realiza ușor, iar 
grosimea lui este determinată de condițiunile de 
ardere, de vitesa de deplasare a grătarului și de 
greutatea combustibilului. — La focarele cu intro- 
ducerea combustibilului prin injectoare, respectiv 
prin arzătoare, intensitatea combustiei se poate 
regla uşor prin variația debitului aparatelor de 
alimentare a combustibilului. 

Reglarea cantităților de «aer comburant se re- 
alizează prin tiraj, prin variația suprafeţelor libere 
ale grătarului, și prin clapele de introducere a 
aerului suplementar. Aerul este preîncălzit sau nu, 
iar la focarele cu încărcări mari pe grătar este 
introdus, de obiceiu,prin suflante. Realizarea ames- 
tecului optim între particulele de combustibil şi aer 
se obține prin dozarea adecvată a aerului, după 
natura și caracteristicele combustibilului. — 

Intreținerea focului diferă după sistemul foca- 
rului şi, mai ales, după felul combustibilului. Căr- 
bunii cocsifiabili formează o sgură -poroasă, prin 
care aerul pătrunde ușor, dar formează, în a- 
celași timp, la suprafaţă, șio pojghiță care îm- 
piedecă, într'o anumită măsură, trecerea aerului 
în stratul de combustibil. De aceea e necesară 
introducerea aerului pe dedesubt, tăierea pojghi- 
tei şi arderea în straturi cu grosime potrivită, pentru 
a se evita aglutinarea. — Cărbunii cu mare conținut 
de materii volatile se aprind şi ard ușor, cu fla- 
cără lungă. Ei ard intens, și în stratul lor se for- 
mează ușor goluri. La introducerea combustibilului 
proaspăt, prin alimentare manuală, se formează 
ușor funingine și fumgros, din cauza eliberării brusce 
de materii volatile. Acest inconvenient se evită la 
grătarele cu alimentare mecanică. — Cărbunii cu un 
mic conținut de materii volatile ard greu și cu fla- 
cără scurlă. Ei se aprind greu și pot fi arşi ra- 
țional numai dacă, în prealabil, se formează un 
pat gros, incandescent. Pentru acești cărbuni, dis- 
tanța dintre barele grătarului este mică, spre 
a se evita căderea în cenușar a unei cantități mari 
de particule nearse. Tirajul e mic, fiindcă alt- 
fel o mare parte din particulele nearse ar fi an- 
trenată sub forma de cocs volant (scorii). — Ligni- 
ţii inferiori și turba, cari au un mare grad de 
umiditate, cer o deosebită îndemânare la între- 
ținerea focului. Ei ard foarte greu, dacă nu se iau 
măsuri de uscare prealabilă sau măsuri speciale 
în prima zonă de ardere a focarului. Pe gră- 
tar se aruncă în bucăţi de 100:::150 mm, 
pentru a se forma spații în cari să pătrundă ușor 
aerul comburant. Alimentarea se face prin îm- 
prăştiere, pentru a se putea acoperi uniform în- 
treaga suprafaţă a grătarului. Grosimea stratului 
pe grătar poate fi mare, aerul putând pătrunde 
ușor în strat. Din cauza marelui lor conținut de 


cenușă, focarele se echipează, de obiceiu, cu 
dispozitive de curățire. — Antracitul având un con- 
ținut mic de materii volatile și nefiind cocsifiabil, 
arderea lui se desvoltă aproape în întregime în 
patul de ardere, la o temperatură foarte înaltă. 
Stratul de ardere este subțire și trebue udat în 
continuu. Tirajul este uniform. Pentru a se evita 
topirea sgurii, se folosesc răcitoare de sgură, iar 
apărarea barelor de grătar se realizează prin in- 
terpunerea unei pături de sgură, prinsă între: 
stratul incandescent și grătar. — La arderea în 
amestec a diferitelor feluri de cărbuni, determi- 
narea dozajelor optime și reglarea cantităților de: 
aer prezintă mare importanță, spre a se evita 
formarea sgurii de aglutinare (machefer), care 
înfundă grătarul. — La întreținerea focului din fo- 
carele pentru arderea lemnelor, a rumegușului de 
lemn şi a diferitelor deșeuri, grosimea stratului 
de combustibil de pe grătar și introducerea aeru- 
lui în focar se reglează după felul combustibi- 
lului, după gradul lui de umiditate și după na- 
tura exploatării. 

La întreținerea focului din focarele cu ardere de 
cărbune pulverizat, pentru a asigura o combustie 
completă, trebue ca particulele de pulbere să fie 
repartizate uniform într'o masă suficientă de aer, 
chiar la ieşirea lor din injector, creșterea vite- 
sei de ardere obținându-se prin turbionarea ae- 
rului secundar introdus în focar; -cantitatea de 
aer necesară creşte cu reducerea fineţei pulberii. 
Intreținerea focarului în bune condițiuni poale 
fi perturbată de stingerea flacării și de de- 
punerea sgurii și a cenușii în focar. Stingerea fla- 
cării poate fi provocată de înireruperea alimen- 
tării cu pulbere, de o cantitate prea mare de aer 
comburant, de fineța mică a pulberii, sau de 
scăderea excesivă a temperaturii în camera de 
combustie. Depunerea cenușii pe ţevile căldării 
se evită prin realizarea unei zone de răcire 
(înălțime adecvată a camerei de combustie), unde 
cenușa se granulează. Pentru recuperarea pulbe- 
rii de cărbune antrenată de către cenușa volantă 
se folosesc camerele de desprăfuire. Sgura tre- 
bue topită prin ridicarea temperaturii ei până la 
punctul de topire, și condusă din camera de to- 
pire în pâlnia de sgură. Căderea în pâlnie a 
pulberii și a particulelor de cocs și de cenușă 
trebue evitată, fiindcă cocsul se topeşte greu 
și măreşte viscozitatea sgurii depuse, iar cenușa 
plutește deasupra masei de sgură topită și, fiind 
termoizolantă, absoarbe căldura radiată. 

La arderea combustibililor lichizi se urmăreşte, 
ca și în cazul cărbunelui pulverizat, să se obțină 
repede — și chiar la flacăra care iese din injector — 
un amestec intim și integral între particulele de 
combustibil şi aerul comburant. Reglarea inten- 
sității focului se obține ușor prin reglarea debi-. 
tului de combustibil şi a cantităților de aer. 

In cazul arderii combustibililor gazoși, ames-— 
tecul dintre combustibil şi aer făcându-se chiar 
în arzător, reglarea intensității focului se face: 
prin manevrarea robinetelor conductelor de adu- 
cere, de gaz și de aer. 


Indepărtarea reziduurilor de ardere se face 
prin curățirea focului (v.). Sin. Tehnica focului. 

1. Focului, curățirea ~ [uncrka Orna; netto- 
yage du feu; Feuerreinigen; fire cleaning; tűz- 
tisztităs]: Operaţiune de evacuare a sgurii de pe 
grătarul focarului, când stratul de sgură devine 
atât de gros, încât se micșorează pătrunderea 
aerului în combustibil, şi deci arderea pierde din 
intensiiate. Se efectuează cu dispozitive de cură- 
țire mecanice (grătare basculante, etc.), și ma- 
nual, cu unelte de curăţire a focului (vătraiu, ran- 
gă, etc.). Intervalele la cari se efectuează cură- 
țirea focului depind de sistemul de focar, de na- 
tura exploatării și de felul combustibilului. In 
timpul curăţirii focului se iau măsuri pentru a nu 
se răci prea tare pereţii focarului, operațiunea 
efectuându-se la o presiune redusă în căldare, 
cu foc viu sub boltă, şi cu clapele cenușarului 
închise. Aceste măsuri sunt necesare, în special, 
pentru locomotive, în timpul iernii. 

2. Focuri de mină [pyynuunble noxtapol; 
feux souterrains; Grubenbrânde; mine fires; ak- 
natűzek]. Mine: Focuri cari iau naștere în lucră- 
rile subterane ale unei mine sau chiar în strate- 
le de cărbune, datorite aprinderii cu sau fără ex- 
plozie a gazelor inflamabile (metan) și a prafului 
de cărbune, datorite scurt-circuitelor electrice, 
scânteilor dela locomotivele cu motoare Diesel, 
etc., sau autoinflamării. Semnele prevestitoare ale 
izbucnirii unui foc de mină datorit autoinflamării 
sunt: formarea de neguri, miros caracteristic, asu- 
darea pereților, etc. 

s. Focuri încrucișate, în radioterapie [nepe- 
KpëCTHbIe OrHH B papnorepanuu; feux croisés 
en radiothérapie; Kreuzfeuerbestrahlung; radio- 
therapy cross fires; keresztkisugăroziatăs]: Me- 
todă de radioterapie, care foloseşte mai multe 
porți de intrare, spre a putea administra o doză 
profundă mare, fără a produce leziuni ale pielei. 

4. Focuri vii [Gecnoneunble orHH; fontaines 
ardentes; ewige Feuer; everlasting fires; örök 


tüz]. Mine: Emanaļii de gaze nalurale, formate | 


din hidrocarburi cari ies din stratele gazeifere 
adânci, şi se aprind. Uneori ard neîntrerupt zeci 
şi sute de ani. Sin. Focuri nestinse. 

s. Fodră [yocuaraa oOmuBra; coffrage; Ver- 
schalung; planking; fabélés]. Nav. m.: Căptușeală 
de scânduri de lemn, la spaţiile interioare ale 
construcțiilor (de ex.: la pereţii interiori ai cabi- 
nelor). 

e. Fotelniţă. Ind. ţăr.: 1. Limba meliței. — 2. 


Crucile vârtelniţei pe care sunt așezate cele! 
| Tehn.: Foaie de metal foarte subţire (de ex. foi- 
lțele de aur, de 0,0001 mm), obţinută prin batere 
| sau prin laminare. Se confecționează din aur, 


patru fofeze. 

7. Fofeze. Ind. țăr.: 1. Brațele cari alcătuesc 
vatalele unui războiu de țesu!, rustic (Moldova 
şi Dobrogea). — 2. Aripile morii de vânt. — 
3. Laturile alergătoarei, numite și fuștei, cotoci 
sau lăturașe. 

s. Föhn. V. sub Vânt, tipuri de ~. 
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s. Foi afumate [3a4bIMICHHbIe (3aronu&n= 
Hble) JHCTÞI ChIpOro kayuyka; feuilles fumées; 
Gummirauchblätter; smoked rubber plates; füs- 
tölt gumilapok]. Ind. cc.: Cauciuc brut (obținut 
prin coagulare), tras în foi şi afumat. 

19. ~ de cauciuc [IHCThI kayuyka; feuilles 
de caoutchouc; Kautschukplatten; rubber plates; 
kaucsuklapok]. Ind. cc.: 1. Amestecul de cau- 
ciuc tras la calandru în foi, pentru confecţionarea 
unor articole de formă specială. — 2. Foi vulca- 
nizate, cari au diverse întrebuinţări. 

11. Foi de subînveliș [nomncr (curapubiii); 
feuilles pour milieu; Umblatt, - Zigarrenwickel; 
cigar binder, first wrapper; szivarbefog6-lap]. 
Ind. tut.: Calitatea de foi de tutun care se folo- 
sește la strângerea și învelirea umpluturii unei 
țigări. 

12, ~ de umplutură [nauunka (curapnaa); 
feuilles pour milieu, feuilles pour intérieur; Einla- 
geblătter; leaves of the cigar, fillings; töltési 
lapok]. Ind. tut.: Foile de tutun cari constitue 
partea interioară a țigării. 

13. ~ pentru feje [pyGauma (curapnaa); 
feuilles pour robes, feuilles pour capes; Zigarren- 
deckblatt; cigar wrapper; feliileti lapok]. Ind. tut.: 
Foile de tutun din cari se confecţionează înveli- 
şul superior al ţigării. 

14. Foil |IHcroBOii Mera (301070, cepeGpo); 
metal en feuilles; Blatimetall; foil metal, leaf me- 
tal; femlemezke). Arte gr.: Foiţă foarte subțire de 
metal (aur, argint), care servește, în legătorie, 
pentru tipărirea copertelor cu aur sau cu argint. 

15. Foioase [JIHCTBEHHble pepeBba; arbres à 
feuilles; Laubgehălze; broad-leaved trees, foliage 
trees; lomblevelű fák]. Silv.: Arbori şi arbuşti 
cari au frunze cu limbul lat, spre deosebire de 
conifere, cari au limbul îngust. 

16. Foișor [GeubBenep, Haómogarebnas 
Bbiika; belvédère; Aussichtsturm; belvedere, 
look-out; őrtorony]. Arh.: 1. Incăpere sau terasă 
mică, acoperită, mărginită de stâlpi sau de coloane 
și de balustradă, situată în ultimul cat (etaj) al 
unei case, sau într'un turn. — 2. Pavilion în formă 
de turn, izolat, într'un parc sau pe o ridicătură 
în mijlocul naturii. — 3. Terasă acoperită, plasată 
la ușa de intrare a bisericilor sau a caselor, cu 
acoperișul în general mai înalt decât al restului 
casei, și susținut de stâlpi sau de coloane. — 4. 
Turn înalt, terminat la partea de sus cu o terasă 
de pe care se pot observa incendiile declarate 
într'un oraș. 

17. Foiţă [poinbra; feuille; Folie; foil; lapocska]. 


| din argint, cupru, cositor, aluminiu, etc. Foiţele 


[de aur cu un anumit conţinut de cupru și de 


| argint se folosesc în decorare (aurire), pentru 
| imprimarea titlurilor pe cărţi, etc. (În ultimul caz, 
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foița se numește foil (v.). — Foiţele de cositor | 


(staniol) se folosesc la fabricarea oglinzilor, la 
ambalarea ciocolatei, etc. — Foiţele de aluminiu 
(de 0,007.::0,015 mm), dispuse în plane para- 
lele sau mototolite, se folosesc ca izolant termic, 
fiindcă prezintă conductibilitate foarte mică (0,04, 
respectiv 0,034 kcal/"m?h) şi greutate volume- 
trică neglijabilă. 

1. Foiţă antiaburire [nnacruuka NpoTHB NO- 
TeHHA; feuille antibuée; Klarscheibe; antivapour 
leaf; előgőzölési lap]. Tehn. mil.: Intr'o mască, 
foiţă subțire, de forma și mărimea vizorului, con- 
fecționată dintr'un material sintetic care absoarbe 
umezeala, sau unsă cu o substanţă hidrofilă, foiţă 


care se pune pe partea interioară a vizorului,| 


pentru a împiedeca aburirea lui. 

2. Foiţă magnetică [Marnurnaa NJIaACTHHKA; 
feuillet magnetique; magnetisches Blatt; magnetic 
shell; mágneses lemez]. Magnt.: Magnet de gro- 
sime foarte mică, cu densitatea superficială 
de polarizație magnetică de obiceiu constantă, 
adică având polarizația magnetică invers propor- 
țională cu grosimea pe care o are perpendicular 
pe elementele de suprafaţă ale feţelor între cari 
se măsoară grosimea foiţei. Produsul dintre po- 
larizația magnetică şi grosimea foiţei, adică densi- 
tatea superficială a momentelor foiței, se numește 
şi puterea ei. 

s. Foituitor. Mine: Vergea de lemn, folosită la 
burarea (foituirea) găurilor de dinamită (termen 
minier, Valea Jiului). Sin. Bâtă. 

4. Foliculă [cymka; follicule; Balgfrucht; fol- 
licle; tacskótermés]. Agr.: Fruct de tipul capsu- 
lei, unicarpelar, alungit, dehiscent de-a-lungul 
unei suturi longitudinale. Astfel de fructe au, de 
€x., omeagul (Aconitum Napellus L.), spânzul 
(Helleborus sp.), nemţișorii (Delphinium Conso- 
lida L.), bujorul (Paeonia sp.), aglica (Filipendula 
hexapetala Gilibert), etc. 

s. Foliculină [þOoJJIHKyJIHH; folliculine; Fol- 
likulin; folliculin; follikulin]. V. Oestronă. 

6. Folio [onon-nupa; folio; Folio, Seiten- 
zahl; folio; lapszámozás]. Arte gr.: Cifre cari ser- 
vesc la numerotarea paginilor. Se imprimă adesea 
în capul paginii, între două simboluri minus. Une- 
ori, în special la lucrările cu figuri, se imprimă 
şi în partea de jos a paginii. 

7. Foliul lui Descartes [þonnym Jerapra; 
folium de D.; Folium Cartesii; folium of D.; D. 
folium]. Geom.: Cubică cu punct dublu, cu tan- 
gentele în el perpendiculare, 
prezentând o axă de simetrie. 
In coordonate cartesiene, 
dacă axele de coordonate 
sunt tangentele în punctul 
dublu, ecuaţia foliului este 
3axy—x5—y=0, a fiind o 
constantă a cărei valoare ab- 
solută reprezintă distanţa, pe 
axa absciselor sau a ordona- Foliul lui Descartes. 
telor, dela origine la punctul în care asimptota 
x+y+a=0 la curbă taie una din aceste axe. 


s. Folosinţă, timp de ~ a uneltei [Bpema 
YTHNHBaNHA HHCTpyMenTa; durée d'emploi 
de l'outil; Standzeit des Werkzeugs; utilization 
time of the tool; szerszâmhasznâlati idő]. Tehn.: 
Timpul de funcţionare al unei unelte tăietoare, 


între două ascuţiri 
impuse de tocireatăi- 
şului. Depinde de ca- 
litatea materialului u- 
neliei, de materia- 
lul prelucrat, de ră- 


cire, devitesade țăie. ` 
re şi de parametrii ;$ 


secțiunii așchiei. Prin 
încercări se stabilesc 
valori cari se înscriu 
în diagramele (v. 
fig.), folosite la ale- 
gerea viteselor de 
tăiere; astfel se pot 
alege limite econo- 
mice pentru raportul 
dintre timpul de fo- 
losință (T) și timpul 
de potrivire (t) a ma- 
şinii. La cuțite de 
strung, de exemplu: 


40 F 49. 52 36 60 
——v N Mimin. 


Diagrama timpului de folosință a 
unui cuțit de sirung la prelucra- 
rea oțelului de cementare cu 150/9 
nichel. 
T) durata de folosință; v) vitesa 
de tăiere; Ve) vitesa pentru 60 
minute timp de folosință; 1) curbă 
pentru secțiunea de așchie de 4,5 
mmĉ, la 2 mm adâncime de tăiere; 


7<—<35 şi,în medie, i 

t 2) curbă pentru aceeaşi secțiune 
Iy de aşchie, la 4 mm adâncime de 
t tăiere. 

s. Foltane [0OCTpOBKH kambima; ilôts de ro- 
seaux; kleine Schilfinseln; reed islets; nádas szige- 
tek]. Agr.: Pâlcuri de stuf izolate in mijlocul apei. 
In apropierea lor se adună peștele pentru iernat. 

10. Fon [pon; phon; Phon; phon; fon]. Acust.: 
Unitate de măsură pentru intensitatea auditivă a 
unui sunet. Intensitatea auditivă N (măsurată în 
foni) a unui sunet este dată de relaţiile: 


N=10 Ig 7 sau N=2019 2, 
o o 


în cari I și p sunt: intensitatea în EEE respectiv 


presiunea efectivă în barii, ale sunetului normal 
cu frecvența de 1000 per/s, care produce o sen- 
sație auditivă tot atât de intensă ca și a sunetului 
de intensitate N, și unde: 


BW . = 4, 3 
cm? i Po = 2.10 "barii. 
In unele ţări, în locul unităţii fon, se folosește 
unitatea decibel și pentru intensităţile auditive. 

u. Fonandoscop [ponenyocron; phonendo- 
scope; Phonendoskop; phonendoscope; fonando- 
szkop]. Acust.: Instrument de ascultare, constând 
dintr'o cutie de rezonanţă cu o tijă metalică ce 
se aplică pe organul de examinat al pacientului și 
din două tuburi de cauciuc ale căror extremități li- 
bere se introduc în urechi. Peniru a se determina 
forma unui organ, se aşază tija instrumentului în 
vecinătatea acestuia, și cu un deget se atinge 
ușor pielea. Diferența de sgomot produsă prin 


=t 


“atingerea pielei, când se trece cu tija peste li- 
mitele unui organ, indică precis aceste limite. 

1. Fond [bon; fond; Grund; ground; alap]. 
Ind. text.: Câmpul pe care este desenată o fi- 
gură într'o țesătură. 

2. Fond [on; fond; Grund; ground; aiap]. 
Artă: 1. Primul strat de coloare, care dă tonali- 
tatea generală a unui tablou. — 2. Compozițiile 
secundare (perdele, peizaje, arhitectură, etc.) pe 
cari se detașează subiectul principal al tabloului. 

3. Fond de amortisare [aMopru3annonnbli 
won; fonds d'amortissement; Tilgungsfonds; a- 
mortisment funds; törlesztési alap]: Cotă-parte 
din beneficiul brut, rezervată reînnoirii mijloace- 
lor de producţie, pe măsura uzurii şi a înve- 
chirii lor. . 

4, ~ deconversiune [KOHBe pCHOHHbIÄ Pon; 
fonds de conversion; Konversionsfonds; conver- 
sions funds; konverziós alap]: Rezervă de aur 
pentru schimbarea în metal prețios a bancnotelor. 

5 ~ de exploatare [əkcnoaran HOHHbIÄ 
pong (ranurail); fonds d'exploitation; Betriebs- 
fonds; working capital; kitermelési alap]: To- 
talitatea mijloacelor lichide (numerar) necesare 
organizării şi exploatării unei întreprinderi. 

s. Fond de rezervă [pezepenubrii pour; fonds 
de réserve; Reservefonds; reserve funds; tarta- 
lék alap]. Ind. lemn.: Capital (lemn sau bani) 
sustras consumului, constituit fie din arborete 
anume destinate, excluse din calculul posibilității 
(fond de rezervă fix), fie prin acumularea de 
material, datorită sustragerii dela tăiere a unei 
părți din volumul exploatabil (fond de rezervă 
mobil), sau chiar prin economisirea unui even- 
tual surplus de venit realizat din exploatarea 
unor surplusuri de material lemnos (fond de re- 
zervă-bani). Fondul de rezervă e destinat să 
acopere nevoi sau cheltueli neprevăzute, şi să 
preintâmpine astfel turburarea raportului susținut. 

7. Fondant [nnaBenb, oc; fondant; Flub- 
mittel; flux; folyosit6]. 1. Ind. st. c.: Substanţă 
care ușurează topirea unui alt corp, cu care ajunge 
în contact direct prin amestecare, formând cu 
acesta un compus cu punctul de topire mai jos 
decât ale ambilor componenți. Fondanţii cera- 
mici de bază sunt feldspații. — 2. Meti.: Ma- 
terial care, adăugit unui amestec de topire (pat 
de fuziune), produce o separare imediată și 
aproape completă de minereu a gangei şia 
impurităților diverse, obținându-se, în același timp, 
o sgură uniformă, fluidă, și cu un punct de to- 
pire scăzut. Ex.: silicea, alumina, calcea (oxid de 
calciu), fluorina și altele. Sin. (impropriu) Flux. 

s. Fondu (termen francez) [nocrenennoe HC- 
ye3HoBenHe HJIH NMOABJIEHHE 0Gpa3oB; fondu; 


Auf-Abblendung; fade; fokozatos világitás-elho- | 


mâălyositâs]. Cinem.: Dispariţia sau apariția trep- 
tată a imaginii pe un film cinematografic. 
9. Fonic, semnal ~ de ceaţă [anycrnuecnnii 


CHrHaJ AIA TYyMaHHOĂ NOroAbI; signal phonique | 


de brouillard; phonisches Nebelsignal; phonic 
fog signal; ködjelző]. Nav.: Semnal acustic emis de 
staţiuni terestre, sau dela bordul navelor, pentru 
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avertisarea navigatorilor pe timp de ceaţă. Semna- 
lele fonice pot fi aeriene sau submarine. Prime- 
le se obţin prin sirene sau fluiere, acționate prin 
abur sau cu aer comprimat, instalate la bord, 
sau la uscat; detunătoare, cari provoacă semnale 
prin explozie, etc. Semnalele submarine se obțin 
prin: clopotul submarin instalat la 6:::8 m sub 
apă și anume la faruri fixe sau plutitoare, sau 
la geamanduri. 

10. Fonograf [ponorpab; phonographe; Pho- 
nograph; phonograph; fonográf]. Acust.: Dispozitiv 
de imprimare și reproducere a sunetului. — In 
forma sa primitivă, se compunea dintr'un cornet 
acustic, al cărui fund era constituit dintr'o diafragmă, 
perpendicular pe care era fixat, în centru, un ac 
metalic ce se sprijinea pe un cilindru acoperit 
cu hârtie de staniol. Pentru imprimare, în timp 
ce se producea sunetul în dreptul cornetului 
acustic, cilindrul executa o mişcare de rotație și 
una de translație, astfel încât acul, care transmitea 
vibraţiile diafragmei, trasa o linie elicoidală cu 
adâncime variabilă. — Reproducerea se obținea 
aducând cilindrul în poziția iniţială și făcându-l 
să se rotească la fel ca la imprimare; acul era 
constrâns să parcurgă din nou șanțul pe care-l 
trasase, şi să retransmită, astfel, diafragmei, vibraţiile 
executate în timpul imprimării. 

Principalele perfecționări aduse fonografului 
sunt: înlocuirea cilindrului cu un disc acoperit cu 
ceară, după care se fac reproduceri din ebonită; în- 
locuirea înregistrată în adâncime printr'o „scriere” 
paralelă cu suprafața discului; imprimarea și re- 
producerea prin metode electromecanice. 

u. Fonogramă [ponorpamma; phonogramme; 
Fernspruch; phonogram; fonogramm]. Telc.: Mesaj 
transmis prin telefon și scris de operator pe un 
formular special. 

s2. Fonolit [pononur; phonolite; Phonolit; 
phonolite; fonolit]. Mineral.: Rocă efuzivă consti- 
tuită din sanidin, feldspatoizi (nefelin, leucit, 
rareori hauyn) și augit egirinic. Are structura 
porfirică; în varietățile a căror pastă este bogată 
în sanidin, se întâlneşte adesea o structură flui- 
dală. Formează, în deosebi, cupole şi filoane 
răspândite în anumite regiuni vulcanice tinere. E 
întrebuințat ca fondant în ceramică. 

13. Fontă, [pou; fond; Grund; ground; alap]. 
Arte gr.: Fondul colorat pe care este reprodus 
grafic un text sau un desen. Fonta poate fi 
formată dintr'un singur fond colorat, sau din mai 
multe, fie lineare, fie cu semitonuri, fie cu ton 
uniform, sau combinaţii ale acestora. 

1. Fontă [uyryu; fonte; Roheisen, Gubeisen; 
cast iron pig iron, crude iron, raw iron; nyers- 
vas, öntöttvas]. Metl.: Aliaj fier-carbon' cu peste 
1,7%, carbon (fie sub formă de carbură de fier, 
fie sub formă de grafit) și, uneori, cu alți me- 


| taloizi (sulf, siliciu, fosfor, etc.) sau metale (man- 


gan, nichel, -etc.). Unele -atiaje fier-carbon, cu 
peste 1,7% C și cu metale de adaus, cari se pot 
căli şi au rezistențe mari, se numesc oțeluri spe- 
ciale. Fonta se topeşte între 1050" și 1250%, 
este ușor de turnat, nu suportă deformații la cald 
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sau la rece (nu se poate forja, lamina sau trage). 
Este supusă unui tratament termic numai în anumite 
cazuri, de ex.: încălzire pentru detensionare, 
tratament pentru maleabilizare. Forma pieselor de 
fontă se obţine prin turnare, urmată, în general, 
de prelucrare mecanică. 

Clasificarea fontelor se poate face, după con- 
ținutul în elemente de adaus, în fontă aliată și 
în fontă obișnuită; după conținutul în carbon, în 
fontă eutectică, hipereutectică şi hipoeutectică; 
după aspectul structurii, în fontă albă, cenușie, 
maleabilă, pestriță; după modul de producere, 
în fontă brută, fontă de a doua topire și sintetică; 
după rezistența la rupere, în fontă comercială (fără 
rezistență garantată), fontă normală (12 kg/mm? 
=5,<21 kg/mm’), fontă superioară (21 kg/mm? 
= o, <32 kg/mm?), fontă specială (o, = 32 kg/mm?), 
fontă magnetică (o, = 12 kg/mm? și calități magne- 
tice); după combustibilul folosit la fabricare, în 
fontă de cocs și fontă de mangal. 

Din punctul de vedere al conţinutului în ele- 
mente de adaus, deosebim: 


1. Fontă aliată [cnuaBnbiă (cnemnanbHbrii) 
uyryH; fonte speciale; Sondergubeisen, Spezial- 
gubeisen; alloy cast iron, special cast iron; ötvözött 
nyersvas]: Fontă brută sau de a doua topire, care 
conține, afară de carbon, și alte elemente de 
adaus, cari îi modifică proprietățile. Fontele brute 
cu mai puțin de 5 siliciu sau mangan se con- 
sideră fonte obișnuite; fontele brute cu mare 
conținut de elemente de adaus se numesc fero- 
aliaje. Sin. Fontă specială. 

Exemplu de fontă aliată: 

3. ~ Monel [uyryn M.; fonte M.; M. Guh- 
eisen; M. pig iron; M. öntött vas]: Fontă aliată 
cu nichel şi cupru. Elementele de aliere se adau- 
gă sub formă de mełal Monel. E rezistentă la 
coroziune. 

3. Fontă obișnuită [oGvinoBennblă uyryH; 
fonte ordinaire; gewâhnliches Gubeisen; ordinary 
cast iron; közönséges nyersvas]: Fontă brută sau 
de a doua topire care, pe lângă carbon, conține 
numai cantități mici de elemente de adaus, și 
anume sub 5% siliciu sau mangan și numai urme 
de alte elemente. 

Din punctul de vedere al conținutului de carbon, 
deosebim următoarele feluri de fontă: 

4. Fontă eutectică [5Brerruuecrnii uyryH; 
fonte eutectique; eutektisches Gubeisen; eutectic 
cast iron; eutektikus nyersvas]: Fontă cu un con- 
ținut de 4,3%» carbon; are o temperatură fixă de 
topire, la 1130*. Prezenţa altor elemente în aliaj, 
dă aliaj eutectic la un conținut mai mic în carbon; 
astfel, fonta eutectică cu 3% siliciu conţine numai 
3,3% carbon. La solidificarea acestei fonte se ob- 
ține un eutectic format din austenită și cemențtită, 

5. ~ hipereutectică [rnnepoBrerrnueckuii 
“yryH; fonte hypereutectique; hypereutektisches 
Gubeisen; hypereutectic cast iron; hipereutektikus 
nyersvas]: Fontă cu mai mult de 4,3% C; la soli- 
dificarea ei se depune întâi cementită, apoi eu- 
tecticul austenită-cementită. 


s. ~ hipoeutectică [FHNO3BTEKTHYECKHÄË Yy- 
ryH; fonte hypoeutectique; hypoeutektisches Guh- 
eisen; hypoeutectic cast iron; hipoeutektikus 
nyersvas]: Fontă cu mai puțin de 4,3% carbon; 
la solidificare se formează mai întâi austenita 
preeutectică şi apoi, după ce conținutul de carbon 
a ajuns la 4,3%, se formează eutecticul austenită- 
cemențtită. 

Din punctul de vedere al aspectului, al colorii 
spărturii și al structurii, se deosebesc următoarele 
calități de fontă: 

7. Fontă albă [Gexnbrii uyryu; fonte blanche; 
weibes Roheisen, Weibeisen; white pig iron, forge 
pig; fehér nyersvas]: Fontă brută sau de a doua 
topire, care nu conține grafit, carbonul găsindu-se 
numai sub formă de cementită; conținutul de 
carbon este cuprins între 1,7 şi 4%, conţinutul 
de siliciu între 0,35 și 1,5%, conţinutul de mangan 
până la 1,5%, iar cel de sulf până la 0,25%. 
Este formată numai din doi constituenți: cementită 
şi perlită. Are spărtura fină, de coloare albă, și 
este dură; blocurile au, la lovire, sunet clar. 
E folosită la fabricarea oțelului forjabil şi, când 
conţinutul de sulf este mic, la fabricarea fontei 
maleabile. 

Exemplu de fontă albă: 

s. ~ albă radială [Genbrii ayancrerii uyryu; 
fonte blanche ă structure rayonnse; weibstrahliges 
Roheisen, strahliges Weibeisen, Weibstrahl, blu- 
miges Floh; white spiegel looking pig iron; feher- 
sugarú nyersvas]: Fontă albă cu structură radia- 
lă în direcţia perpendiculară pe suprafața de 
răcire. 

9. Fontă cenușie [cepeiii uyryu; fonte grise; 
Graugub; gray pig iron; szürke nyersvas]: Fontă 
brută sau de a doua topire, cu spărtură cenușie 
de diferite nuanţe: închisă, deschisă, etc. Coloa- 
rea cenușie se datorește prezenței grafitului depus 
— chiar în cursul solidificării — ca un component 
structural al aliajului, pe lângă cemențtită. La mi- 
croscop preziniă, de obiceiu, o structură feritică, 
perlitică, sau ferito-perlitică cu nodule sau lamele 
de grafit, mai fine sau mai grosolane, repartizate 
mai mult sau mai puțin uniform. Este relativ pu- 
țin dură, și se poate prelucra mecanic. Calitățile 
şi rezistența pieselor de fontă cenuşie sunt de- 
terminate, în mare parte, de fineța structurii și 
a lamelelor de grafit, ca şi de proporția dintre 
diferiţii constituenți (ferită, perlită). Structura, și 
deci proprietățile mecanice ale fontei, sunt condi- 
ționate de: operațiunea de topire (de ex. încăl- 
zirea la temperatură mai înaltă sau menținerea 
timp mai îndelungat la această temperatură, 
ameliorează caracteristicele mecanice, prin for- 
marea perlitei și micșorarea cristalelor de grafit); 
condiţiunile de turnare (de ex. procedeul sovie- 
tic de adăugire de modificatoare în jghiab sau în 
|oala de turnare accentuează formarea perlitei); 
condiliunile de răcire (de ex. un aliaj care for- 
mează în mod, obișnuit, fonta albă, poate să dea, 
la răcire înceată, fontă cenuşie); compoziția chi- 
| mică (influenţa fiecărui element în parte fiind cea 
| arătată mai jos). — După fier, carbonul este çon- 


stituentul principal al tuturor categoriilor de fontă. 
Conţinutul de carbon determină intervalul de to- 
pire şi, în mare măsură, fluiditatea fontei (v. Dia- 
grama fier-carbon). Fontele cenușii conțin 3 +-+ 4% C 
sub formă de grafit și de cementită, astfel încât so- 
lidificarea fontelor cenușii se face atât după sistemul 
de echilibru stabil, cât şi după cel metastabil. 

Siliciul accentuează formarea grafitului. Conţi- | 
nutul în siliciu este, de obiceiu, 0,3 :::3%; numai 
în cazuri speciale, de ex. la fonte anticorozive, 
poate alinge și 18%. Structura (perlitică sau fe- 
rito-perlitică cu inserţii de grafit) depinde, în mare 
măsură, de raportul dintre C și Si. — Conţinutul 
de mangan variază între 0,3:::1,2%, Manga- 
nul în proporție de peste 0,5’ accentuează for- 
marea carburilor, adică are o acţiune opusă ac- 
țiunii siliciului. Cu sulful, manganul formează sul- 
furi; până la 0,12%, sulful nu este dăunător. 
— Conținutul de fosfor este, de obiceiu, între 
0,1 și 0,6%. Uneori se întrebuințează până la 
1,8% P ca element de aliere pentru a mări 
fluiditatea fontei, în vederea turnării pieselor 
cu pereţi subțiri; fosforul se mai poate adău- 
gi şi pentru mărirea rezistenței la uzură. — 
Dintre elementele de aliere, nichelul — în anu- 
mite limite ale conținutului de carbon — ac- 
centuează grafitizarea, având şi o acțiune de 
micşorare a structurii perlitei şi de stabilizare a 
acesteia; în anumite condițiuni de răcire, avan- 
. tajează formarea martensitei și chiar a austenitei. 
— Ca şi în oțel, cromul formează carburi. Se 
adaugă în proporții diferite, dela 0,3% (pentru | 
stabilizarea perlitei şi mărirea rezistenţei) până | 
la 30/ (pentru a forma un aliaj anticoroziv şi in- | 
oxidabil); se întrebuințează singur sau împreună 
cu nichelul. —  Molibdenul, titanul și vanadiul 
se întrebuințează, uneori, ca elemente de aliere. 

Exemple de fontă cenușie: 

1. Fontă grafitată [rpapnrupoBannbiii uyryn; 
fonte graphiteuse; hochgekohltes Gubeisen, gra- 
phitisches Gubeisen; graphitic cast iron; grafitos 
nyersvas]: Fontă cenușie brută sau de a doua to- 
pire, cu un conținut mare de carbon, în a cărei spăr- 
tură sunt vizibile, cu ochiul liber, cuiburi de grafit. 

2} ~ perlitică [nepnnroBbiii uyryH; fonte 
perlitique; Perlitgubeisen; perlite pig iron; perlites 
öntöttvas]: Fontă cenușie lipsită de ferită, cu struc- 
tură perlitică, cu depuneri lamelare, fine, de grafit. | 
Are, de obiceiu, un conţinut mic de carbon — | 
între 2,2 și 3,0%% — din care aproape 0,3% | 
este combinat sub formă de  perlită. Dintre | 
toate fontele nealiate, fonta perlitică are cele | 
mai bune calități mecanice şi mai apropiate de | 
cele ale “oţelului. Ca materie primă se între- | 
buințează oțel vechiu, în proporție însemnată. | 
Se folosește la fabricarea obuzelor şi a pieselor 
solicitate mult cin punct de vedere mecanic. 
Adeseori, piesele sunt supuse unui iratament 
termic, care uniformizează structura și ameliorează 
calitățile mecanice. — Fonte perlitice sunt și așa 
numitele fonte modificate, cari se fabrică pe 
scară mai mare în URSS. La fabricarea acestor 
fonte se adaugă, în jghiab sau chiar în oala de 
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' turnare, anumite materiale numite modificatoare 


(de ex. aliajul siliciu-calciu), cari au efectul 


de a micşora formarea cementitei, grafitizând 


o parte din carbon. 

3. Fontă maleabilă [KOBKHÄË uyryn; fonte mal- 
Isable; schmiedbares Gubeisen, Tempergub; mal- 
leable cast iron; temperântveny, lâgyitott öntvény]: 
Fontă obţinută prin tratamentul termic de malea- 
bilizare a unei fonte perfect albe cu un conținut 
de 2:::3,5% C. Prin tratamentul termic, se obține 
o decarburare sau o transformare a cementitei, 
astfel incât devine maleabilă, se poate deforma 
cu ciocanul, se poate prelucra mecanic şi este 
forjabilă în anumite limite. Ea nu irebue să con- 
țină elemente cari formează carburi stabile, cum 
este cromul. Fontele maleabile sunt folosite mai 
ales la fabricarea unor piese supuse la solicitări 
continue — cari se toarnă greu sau nu se pot 
confecționa din oțel — pentru a fi mai puțin 
fragile, având o oarecare maleabilitate (de ex. 
fitinguri, piese de mașini agricole, etc.). 

După tratamentul termic de maleabilizare, deo- 
sebim: 

a. ~ maleabilă albă [Geubiii KOBKHÄ uyryH; 
fonte maleable européenne; weiber Tempergub; 
white malleable cast iron; fehér temperântveny|: 
Fontă maleabilă obținută prin folosirea procede- 
ului european de recoacere, într'un mediu puternic 
oxdant (impachetare în oxizi de fier), la tem- 
peraturi de 950.::1200*, timp. de 60:::120 ore. 
In această operaţiune are loc o decarburare a 
fontei albe, care descrește dela suprafață spre 
interior. Are spărtura argintie, structura ferito-per- 
litică și un conținut de carbon de recoacere care 
crește spre interior. 

s. ~ maleabilă cu miez negru și cu marginea 
albă [koBKHĂ uyruy C YËPHbIM CepHeuHHKOM; 
fonte malléable à noyau noir; Schwarzkerngub; 
black heart malleable cast iron; kéregöntvény 
(fehér kérgű és szürke magu)]: Fontă maleabilă 
obținută prin folosirea procedeului european de 
recoacere (în atmosferă oxidantă), dintr'o fontă 
cu compoziție chimică potrivită pentru recoacere 
în mediu neutru (după procedeul american). Se 
obține, chiar la piese groase, un miez tenace cu 
spăriură neagră, și o margine mai puțin tenace, cu 
spărtură albă; la aceste piese, marginea are structură 
ferito-perlitică, iar miezul, are structură perlitică. 

s. ~ maleabilă neagră [uepublii KOBKHÄË 
uyryH; fonte malléable américaine; schwarzer Tem- 
pergub, Schwarzgub; black malleable cast iron; 
fekete temperâniveny]: Fontă maleabilă obţinută 
din fonta albă prin procedeul american de re- 
coacere. Această fontă se recoace la 900... 1000*, 
într'un mediu neutru (nisip, sgură), și apoi se ră- 


|ceşte lent, în special. intre 750 și 650“. Cemen- 
| tita dură şi fragilă se descompune în ferită și 


grafit (carbon de temperare), care dă spărturii 
o coloare neagră catifelată. Descompunerea ce- 
mentilei este independentă de grosimea piesei, 
obținându-se în toată secţiunea o structură uniformă. 
Când nu se cere rezistență prea mare, inlocueşște 
cu succes oţelul turnat. 
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1. Fontă pestriță [naruncrbiii uyryH; fonte| fondanți, necesari pentru formarea unei sguri uşor 


truitee; halbiertes Roheisen, meliertes Roheisen; 
mottled pig iron; feles nyersvas]: Fontă cu struc- 
tură parțial albă și parțial cenușie; unele porțiuni 
din fontă au numai carbon combinat, iar altele 
au și carbon liber. E folosită la fabricarea oțelului 
sau a fontei maleabile. Sin. Fontă semialbă. 
După modul de producere, deosebim: fontă 
brută, fontă de a doua topire și fontă sintetică. 
2. Fontă brută [uyryu nepBoii nnaBku; fonte 
de première fusion; Roheisen, Gubeisen erster 
Schmelze; pig iron; nyersvas]: Fontă obținută 
ca produs siderurgic primar — prin tratarea şi redu- 
cerea minereurilor de fier 
în cuptorul înalt (v.) sau 
în instalații siderurgice 
similare — sub formă de 
blocuri, de plăci, lingouri, 
etc. Această fontă nu su- 
fere, de obiceiu, un trata- 
ment după turnare, inter- 
calându-se numai. uneori 
între furnal și utilizare, un 
amestecător, pentru omo- 
geneizare. — Minereurile 
de fier folosite de obi- 
ceiu pentru obținerea fon- 
tei brute sunt: magnetitul 
(Fe;0,), hematitul (Fe+0,), 
limonitul (2Fez0,-3H,0) 
şi sideritul (CO,Fe). Se în- 
trebuințează numai mine- 
reuri cari au puține ele- 
mente dăunătoare ca: 
fosfor, sulf și arsen. Mi- 
nereurile sărace în fier 
sunt supuse în prealabil 
unei operațiuni de îm- 
bogăţire, prin eliminarea 
parțială a componenților 
străini. Obţinerea fontei 
brute se bazează pe pro- 
prietatea oxidului de 
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carbon (provenit din ar- 
derea cărbunilor) de a 
reduce, la temperatură 
înaltă, oxizii de fier în 
fier metalic. Principalele 
procese chimice cari au 
loc în cuptorul înalt sunt 
următoarele: arderea căr- 
bunilor de încălzire; în- 


Schema cuptorului înalt în 
funcțiune. 
1) aducerea materialelor; 2) 
încărcător cu dublă închide- 
re; 3) evacuarea gazelor; 4) 
centură de alimentare cu aer 
sulfat; 5) evacuarea sgurii; 6) 
evacuarea metalului; 7) cocs; 
8) minereu; 9) fondant; 10) 


depărtarea substanțelor — sgură lichidă; 11) metal. 
volatile din minereurile de fier (făcându-le, astfel; 
poroase); reducerea și carburarea fierului; topirea 
fierului — redus și carburat — și a fondanţilor (fon- 
danii și impurităţile minereurilor formează sgura). 
Cuptoarele înalte au mersul continuu. Prin gura 
superioară a cuptorului se încarcă straturi de 
amestec de minereu, cari alternează cu straturi 
de cocs, In locul cocsului se întrebuințează uneori, 
dar mult mai rar, mangal. Minereul se încarcă 
în cuptor, amestecat cu o anumită cantitate de 


fuzibile. Ganga minereurilor fiind formată, de obi- 
ceiu, din bioxid de siliciu, se întrebuințează ca 
fondant carbonat de calciu sau dolomit; la mine- 
reuri calcaroase sau magneziene se întrebuințează 
ca fondant silice sau argilă. Straturile încărcate 
coboară puţin câte puţin, se încălzesc, sufer 
reacții complexe în prezența gazului ascendent, 
și se topesc. Schematic, carbonul din cocs se 
combină cu oxigenul din aer, dând CO,. Acesta 
este redus, de către cărbunele înroșit, la CO, 
care reduce oxizii de fier; fierul obţinut se 
combină cu excesul de cărbune, formând fonta, 
iar fondanţii se combină cu ganga minereului, 
formând sgura. La partea inferioară a cuptorului se 
suflă continuu aer cu temperatura de 600-:-800*, 
preîncălzit în aparate speciale (cowper-e); astfel 
temperatura se menține la cca 1800* în partea de 
jos, și scade treptat până la 400° la partea su- 
perioară a furnalului. Fonta topită cade în creu- 
zetul cuptorului, la suprafață formându-se un strat 
de sgură. Prin două orificii se lasă să se scurgă 
periodic întâi sgura, şi apoi fonta. 
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Mersul operaţiunilor într'un cuptor înalt. 


După” mersul cuptorului şi calitatea materialelor 


încărcate, se obțin diferite varietăţi de fontă: fontele 


cenușii se obțin cu adausuri mari de siliciu, cupto- 
rul funcționând la temperaturi înalte; fontele 
albe, la temperaturi mai joase, cu adausuri mai 
mici de siliciu. Gazele de ardere ale cupto- 
rului înalt conţin cca 28%, oxid de carbon și au 
o putere calorifică de cca 900 kcal/m?. Căldura lor 
se recuperează parțial în aparatele pentru prein- 
călzirea aerului (cowper-e) necesar pentru cuptorul 
înalt; uneori, gazele sunt folosite pentru încălzirea 
cuptoarelor Siemens-Martin. Sgura provenită dela 
cuptorul înalt (formată, mai ales, din CaO, SiO;, 
AlO, şi cantități mici de MgO, MnO și FeO) se 
poate întrebuința pentru fabricarea cimentului 
şi a pietrelor artificiale. Adeseori se concentrează 
în sgură diferite elemente cari se găsesc în 
cantități mici în minereurile de fier (de ex. oxizii 
de vanadiu). In prezent sgura provenită dela cup- 
toarele înalte formează materia primă principală 
din care se extrage vanadiul. Instalaţia de cuptor 
înalt cuprinde, afară de cuptorul propriu zis, as- 
censorul, recuperatoarele, maşinile suflante, epu- 
ratoarele de gaze de ardere și instalația de ma- 
nipulat minereul (v. planșa sub Cuptor înalt). Cu 
ajutorul'elevatorului (c) se încarcă periodic cuptorul. 
Gazele cari se formează în cuptor trec prin epura- 
torul (n) și sunt arse în preîncălzitorul de aer (cow- 
per), (w), încălzind elementele acestuia. Paralel, 
prin al doilea preincălzitor, suflanta (u) împinge 
aerul în centura de aer suflata cuptorului. Uneori, 
aerul suflat este îmbogăţit în oxigen. In acest caz 
se obține un gaz de cuptor înalt cu o putere calo- 
rifică mai mare, care poate servi ca materie primă 
pentru sinteze de substanţe organice; de asemenea, 
se obține o sgură cu un conținut mai bogat în ALzO,, 
care este folosită pentru fabricarea cimenturilor. 
Uneori se folosește mangal în locul cocsului; fonta 
rezultată are un conţinut mic de impurități și consti- 
tue materia primă pentru oțelurile superioare (oțe- 
luri preparate în creuzet). In vederea obținerii unei 
fonte curate, acolo unde este la dispoziție energie 
electrică ieftină, se folosesc cuptoare înalte elec- 
trice (v.), cari sunt încălzite la partea inferioară 
prin arc electric (între electrozi de grafit). In ast- 
fel de cuptoare se adaugă numai cantitatea de 
cărbune (de obiceiu mangal) necesară pentru re- 
ducere și carburare, astfel încât se pot economisi 
până la două treimi din cărbuni; gazul care se 
desvoltă are o putere calorifică mai mare și 
temperatura până la 2500*, și este, de obiceiu, 
suflat din nou la partea inferioară a cuptorului, 
pentru a avea pierderi de căldură cât mai mici. 

Fonta brută poate fi albă sau cenușie, şi se poate 
întrebuința: la fabricarea oțelului în stare lichidă; 
la fabricarea fontei de a doua topire (adică a fontei 
în înțeles restrâns) și a oțelului, sub formă de ca- 
lupuri; la turnarea pieselor mai simple (tuburi, 
sobe și plite, eic.). 

Din fontă brută se toarnă şi piese de calitate 
superioară, dacă se adaugă — în amestecător — 
feroaliaje cari îi schimbă compoziţia. 

Fontele cu conţinut mare de metale sau de me- 
taloizi de adaus se numesc, de obiceiu, feroaliaje. 
Sin. Fontă de primă topire, Fontă de primă fuziune. 
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Din punctul de vedere al purității și al ele- 
mentelor de adaus, se deosebesc următoarele 
fonte brute: 

1. Fontă cu crom. V. Ferocrom. 

2. cu tungsten. V. Ferotungsten. 

3. ~ cu vanadiu. V. Ferovanadiu. 

~ tosforoasă [uyryH, conepmanmmii poc- 
qop;fonte phosphoreuse; Phosphorroheisen; phos- 
phoric pig iron, basic pig iron; foszforos nyers- 
vas]: Fontă brută obținută, în cuptorul înalt, din 
minereurile de fier cu un conţinut mare de fos- 
for. Conţine până la 2%, fosfor, și se întrebuin- 
țează la piese de turnătorie sau la fabricarea 
oțelului după procedeul Thomas. Uneori se fabrică 
prin adăugire de ferofosfor, deoarece fosforul mă- 
reşte fluiditatea fontei și permite turnarea pieselor 
subţiri sau cu ornamentaţii. Aliajul cu conținut mai 
mare de fosfor — de obiceiu peste 15%, — se 
numește ferofosfor. 

s ~ hematit [remarunroBblii uyryu; fonte 
hématite; Hămatiiroheisen; hematite iron; hămatit 
nyersvas]: Fontă brută obținută, în cuptorul înalt, 
din minereurile de fier (de obiceiu hematit) cu 
un conținut mic de fosfor și sulf. Conţine 
0,05- 0,20%% P și maximum 0,04°/ S. Este folosită 
pentru turnarea pieselor cu calități mecanice su- 
perioare, și pentru fabricarea oțelurilor. 

9. ~ manganoasă [MapraHnoBuCTEIĂ uyryH; 
fonte à manganèse; manganhaltiges Gubeisen; 
manganese pig iron; mangános nyersvas]: Fontă 
brută, cu mai puțin de 5%, mangan, obţinută în 
cuptorul înalt. Manganul accentuează formarea 
carburii de fier (cementita), face fonta casantă şi 
îi coboară temperatura de topire. Fontele cu mai 
mult de 5% Mn se numesc și fonte aliate man- 
ganoase, sau feromangan. Fontele cu 5:::25%, Mn 
se numesc fonte sclipitoare; acestea au spărtura 
lamelară și sclipitoare (miroatantă), sunt fero- 
magnetice și se oxidează mai greu decât cele 
cu conținut mai mare de mangan. Fonta manga- 
noasă cu conținut mare de siliciu se numește 
fontă speculară (fontă-oglindă), fontă _silicioasă- 
oglindă, silicospighel sau feromangansiliciu. 

7. ~ miroatantă, V. sub Fontă manganoasă. 

s. ~-oglindă [septanbnbiii uyryH; fonte 
spiegel, fonte miroitante; Spiegeleisen; specular 
iron, spiegel; tükörvas]. V. sub Fontă manganoasă. 

9. ~ semifosforoasă. V. Fontă semihematit. 

10. ~ semihematit [NONyreMaTHTOBhIÄ 4y- 
ryH; fonte semi-hématite; Halbhămatiteisen; half- 
hematite iron; félhämatit-nyersvas]: Fontă brută obți- 
nută din minereuri cu un conţinut mijlociu de 
fosfor. Conţinutul ei în fosfor variază între 0,40 
şi 1%, Fontele obţinute din minereuri indigene 
fac parte din acest grup. Sin. Fontă semifosforoasă. 

u. ~ silicioasă [rpemnucrbli uyryH; fonte 
silicieuse; Siliziumroheisen; silicon pig iron; szili- 
ciumos nyersvas]: Fontă brută cu mai puţin de 
18% siliciu, obținută din minereuri de fier argi- 
loase — în cuptorul înalt — la temperaturi înalte 
(cu mult cocs și insuflare puternică de aer cald), 
E folosită ca adaus, în cubilou, pentru grafitarea 
fontei. Fonta cu un conținut peste 5% siliciu are 
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proprietăți anticorozive, şi se numește și fontă 
aliată silicioasă sau, mai frecvent, ferosiliciu. 

1. Fontă silicioasă-oglindă. V. sub Fontă man- 
ganoasă. 

2, ~ silico-manganoasă. V. sub Fontă man- 
ganoasă și. sub Feromangansiliciu. 

3. ~ specială. V. Fontă aliată. 

4. ~ speculară, V. sub Fontă manganoasă. 

Din punctul de vedere al întrebuinţării fontei 
brute, deosebim: 

s. Fontă Bessemer [BeccemepoBcruii uyryn; 
fonte B.; B. Roheisen; B. pig iron; B. nyersvas]: 
Fontă brută cenușie, destinată pentru fabricarea 
oțelului în convertisorul acid Bessemer. Este, de 
obiceiu, bogată în siliciu și mangan, și are un 
mic conținut de fosfor. 

s. ~ Martin [MaprenoBckuii uyryu; fonte 
M.; M. Roheisen; open hearth pig iron; M.-nyers- 
vas]: Fontă brută, cu un conținut de cca 4%C, 
1,5+*+4%o Mn, 1».-1,5% Si, 0,1:::0,3% P și, de 
obiceiu, sub 0,06% S. Este folosită la fabricaţia 
oțelului în cuptoarele Siemens-Martin. Este fonta 
care se obține în țara noastră din minereurile 
indigene. 

7, ~ pentru afinare [Ky3neunblii uyryH JIA 
ppumeBanua; fonte d'affinage; Herdfrischroh- 
eisen, Frischereiroheisen; forge pig, pig iron for 
refining; frissitesi nyersvas]: Fontă brută destinată 
a fi transformată în oțel în cuptoare de pudlat 
sau în cuptoare Siemens-Martin. 

s. ~ pentru turnătorie [nureiinbiii ayryu; 
fonte de moulage, fonte de fonderie; Gieberei- 
gubeisen; foundry pig iron; öntődei nyersvas]: 
Fontă cenușie folosită pentru turnarea de piese 
în prima sau în a doua topire. Este bogată în 
carbon şi siliciu. 

s ~ Thomas [TomacoBcruii uyryH; fonte 
Th.; Th. Roheisen; Th. pig iron; Th.-nyersvas): Fontă 
brută folosită pentru fabricarea oțelului după 
procedeul bazic Thomas. Are spărtura pestriță 
până la semicenușşie, și un conţinut mare de fosfor. 

10. Fontă de a doua topire |uyryn Bropoii 
nnaBtuH; fonte de deuxième fusion; Gubeisen 
zweiter Schmelze; second melting cast iron; (mă- 
sodolvasztăsi) öntöttvas]: Fontă obținută prin to- 
pirea unui amestec de fontă brută (în calupuri), 
de fontă veche, oțel vechiu, și feroaliaje. Ca 
materie primă se întrebuințează numai foarte 
rar fontă albă de primă topire, deoarece, în 
stare topită, aceasta este mai vâscoasă și are re- 
tragere (retrecisare) mai mare decât fonta cenușie, 
iar din cauza durității mari, piesele turnate din 
fontă albă se prelucrează foarte greu pe cale 
mecanică, Prin retopire și prin schimbarea com- 
poziției chimice se schimbă şi proprietăţile me- 
canice. Astfel carbonul, care apare în stare de 
grafit, micșorează duritatea, retragerea, rezistenţa 
și tenacitatea, ameliorând însă proprietăţile de 
turnare, Siliciul micșorează duritatea, retragerea, 
rezistența, structura, ridică temperatura de topire 
și contribue la formarea grafitului. Manganul mă- 
reşte duritatea, retragerea, rezistența și structura, 


şi coboară temperatura de topire. Fosforul mic- 
șorează duritatea, temperatura de topire, retra- 
gerea și rezistența, și măreşte structura, rezistența 
la uzură și fluiditatea. Sulful măreşte duritatea, 
retragerea, rezistența și structura. 

Topirea se face în cubilouri (v.), în cuptoare 
cu flacără (pentru calități superioare), în cuptoare 
electrice, cuptoare rotative cu gaz, cu păcură sau 
cu praf de cărbune, sau în cuptoare cu creuzet. 
Fonta de a doua topire se toarnă direct în piese. 

u. Fontă sintetică [cunrernuecruii uyryuH; 
fonte synthétique; synthetisches Gubeisen; syn- 
thetical cast iron; szintelikus nyersvas]: Fontă brută 
obținută prin carburarea deșeurilor de oțel vechiu, 
de obiceiu în cuptoare cu arc electric. Se a- 
mestecă oțel vechiu, cărbunele necesar carburării 
și feroaliaje (ferosiliciu, feromangan, etc.) în ra- 
port cu compoziția chimică dorită. Amestecul de 
materii prime introdus în cuptor se acopere cu 
un strat de var nestins care, impreună cu cenușa 
provenită din cărbunii necesari la carburare, for- 
mează o sgură bazică, la suprafața topiturii. Fa- 
bricarea fontei sintetice este o operațiune meta- 
lurgică neobişnuită, operaţiunea obișnuită fiind 
decarburarea fontei in cuptoarele Siemens-Martin. 
Fabricarea fontei sintetice este justificată numai 
când lipsește fonta brută săracă în fosfor (fontă 
hematit), și trebue fabricate piese cu rezistență me- 
canică mare sau cari să permită o smălțuire perfectă. 

In tehnică se mai folosesc pentru fontă și urmă- 
toarele denumiri: 

12. Fontă caldă [ropaunii uyryu, Han 
uyryH; fonte chaude, fonte liquide; heibes Eisen, 
hitziges Eisen; hot iron; meleg nyersvas, meleg 
öntöttvas]: Fontă în starea în care iese din cubilou 
sau din cupiorul înalt. V. și Fontă lichidă. 

13. Fontă comercială [roproBbiii uyryu; fonte 
commerciale; HandelsguB, handelsibliches Guh- 
eisen; commercial cast iron; kereskedelmi nyers- 
vas, kereskedelmi öntöttvas]: Fontă cenușie brută 
sau de a doua topire, turnată în piese brute, fără 
prescripții de rezistenţă. Sin. Fontă ordinară. 

14. Fontă de primă topire. V. Fontă brută. 

15. Fontă lichidă DKHAKHÄ uyryu; fonte liqui- 
de; flüssiges Eisen in der Pfanne; hot metal, direct 
metal; folyékony nyersvas]: Termen folosii în cal- 
culul preţului de revenire al fontei (în lingouri sau 
în piese), care se referă la prețul șarjei de me- 
tal, de combustibil și de fondant, cheltuelile 
pentru mâna de lucru, cheltuelile de întreținere 
a cuptorului, cheltuelile generale de atelier fără 
a cuprinde cheltuelile de lingotieră sau de for- 
mare. Sin. Fontă care curge. 

16. Fontă mecanică [Mexannuecruii ayryH; 
fonte mécanique; mechanisches Gubeisen; me- 
chanical cast iron; mekánikai nyersvas]: Fontă ce- 
nuşie de a doua topire, turnată, cu calități de 
prelucrabilitate şi rezistenţă la tracţiune de peste 
1200 kg/cm?. 

17. Fontă modificată. V. sub Fontă perlitică. 

18. Fontă rece [xoonubrii uyryu; fonte froi- 
de; mattes Eisen; thickly liquid iron; hideg-nyers- 
vas, hideg öntöttvas]: Fonta care iese din cuptor 
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'sau din cubilou la o temperatură insuficientă pentru 
a se obține piese sănătoase. 

1. Fontă turnată [oruurbiii uyryu; fonte 
coulée; Gubeisen; cast iron; öntöttvas]: Fontă 
cenușie, de obiceiu de a doua topire, turnată 
în piese. 

2. Fontăveche [crapbrii uyryu; bocage, vieille 
fonte; altes Gubeisen, Gubbruch; old pig iron; 
Gcskaântâttvas, Sntvenytâredek]: Fontă sub formă 
de piese vechi, de obiceiu fărâmate în bucăţi, 
folosită fie pentru retopire, fie la fabricarea oțelu- 
lui. Se deosebesc: 

s. ~ veche de tucierie [crapblii ropulou- 
HbIÄ uyryH; bocage de poterie; altes dünnes 
Gubeisen; old thin pig iron; vekonyfalu öntvény- 
töredék]: Fontă veche provenită din piese de 
fontă uzate, cu pereții subțiri (tucierie), de ex. 
oale, tuburi, radiatoare, grătare, etc. Conjine mult 
fosfor și nu se foloseşte în șarjă decât în pro- 
porție mică. 

4. ~ veche, comercială [crapblii roproBbliă 
uyryH; bocage de bâtiment; altes handelsibliches 
Gubeisen; old commercial cast iron; kereskedelmi 
ócskavas]: Fontă veche provenită din coloane, 
grilaje, piese grele de canal, și din alte piese mai 
groase, cari nu au fost prelucrate și nu au fost 
întrebuințate în contact cu focul. 

s ~ veche, mecanică [crapbiii Mamunublii 
4yryH; bocage mécanique; altes mechanisches 
Gukeisen; old mechanical cast iron; mekánikai 
ócska vas]: Fontă veche provenită din piese de 
fontă mecanică (piese cari au fost turnate cu proprie- 
tăłi de prelucrabilitate), de ex. piese de mașini. 
Este fonta veche cea mai bună pentru retopire. 

o. Fontură [nroubuaraa njaHkKa; fonture; Na- 
delbeit; needle bed; tűágy]. Ind. text.: Bară la 
războiul rectiliniu manual de tricotat, în care sunt 
fixate plumburile cari susţin acele. Plumburile cu- 
prind câte două sau trei ace, după numerotarea 
războiului. Sin. Bara acelor. 

7. Foot (termen englez) [pyr; pied; Fuh; foot; 
láb]: Unitate de măsură de lungime folosită în 
Anglia şi în U.S.A.: 

1 foot = 12 inches (țoli) = 0,30479 m. 

s. Footeit [pyrenr; footéite; Footeit; footeit; 
footeit]. Mineral.: CuCl,:8 Cu(OH),: 4H.0. Oxi- 
clorură hidratată de cupru. 

a. For [þopym; forum; Forum; forum; forum]. 
Urb.: Centrul civic al orașelor romane, alcătuit 
dintr'o piață publică unde se făcea comerț, și care 
servea și ca loc de plimbare și pentru întruniri 
politice; era înconjurată de clădiri publice — ca 
temple, bazilice, etc. — și împodobită cu statui, 
coloane comemorative, etc. 

10. Forajul unei sonde. V. Săpatul unei sonde. 

u. Foraminifere [popamnnnepri; foramini- 
făres; Foraminiferen; foraminifera; foraminiferek]. 
Paleont.: Animale unicelulare, uni- sau multilocu- 
lare, cu test calcaros, perforat sau neperforat. 

12. Forarea găurilor de mină [6ypenue pya- 
HIIWHblX OTBepcrui; perforation des trous de 


mine; Herstellung der Bohrlöcher; drilling of! 


625 


mine holes; bányaakna mélyfurás]. Mine: Opera- 
țiunea de săpare a găurilor de mină. Ea se face cu 
sfredelul și cu un dispozitiv sub a cărui acțiune 
sfredelul pătrunde în rocă. Se deosebesc urmă- 
toarele procedee de forare: 

13. ~ manuală a găurilor de mină [Gypenue 
PYAHHUHbIX OTBepcTuii BpyuHyIo; perforation 
manuelle des trous de mine; Handherstellung 
der Bohrl&cher; hand drilling of mine holes; 
bânyaakna melyites kezimunkâval]: Forarea găuri- 
lor de mină cu ciocanul manual. Când se face 
de un singur om, minerul ţine sfredelul sprijinit 
în rocă pe direcția viitoarei găuri, și îl lovește 
cu ciocanul, căruia îi dă, de obiceiu, o mișcare 
pendulară; sfredelul este rotit între loviturile 
consecutive ale ciocanului, pentru ca să taie în 
rocă o gaură cu secțiunea circulară. Pentru ca 
sfredelul să poată fi scos din gaură și materialul 
provenit din tăiere, care se afânează, să nu blo- 
cheze sfredelul în gaură, tăișul sfredelului este 
cu 2:::4 mm mai lat decât diametrul corpului, 
și dă o gaură mai largă decât el. După mai multe 
lovituri de ciocan, sfredelul este scos, gaura 
este curățită cu grătișca de roca sfărâmată ră- 
masă înăuntru, și operațiunea este reluată. Găuri- 
le verticale îndreptate în jos sunt forate pline 
cu apă, pentru ca roca sfărâmată să fie spălată 
de apa care iese din gaură; se preferă forarea 
găurilor îndreptate în sus, deoarece mișcarea 
pendulară ascendentă este mai comodă pentru 
lucrător, care obține astfel un randament mai 
mare; obișnuit, ciocanul are 2,5 kg. — In roce 
foarte dure se practică forarea cu doi lucrători: 
unul ține sfredelul și îl rotește, iar celălalt bate 
cu ciocanul, pe care îl ține cu amândouă mâini- 
le. Ciocanul are, în acest caz, 4:::5 kg. — Sfre- 
delele manuale sunt de oţel de 18:::21 mm, 
de preferință octogonale sau hexagonale, ca să nu 
alunece în mână. Sistemul de forare cu mâna 
este folosit doar în mine neechipate cu instalații 
cu aer comprimat sau electrice, în cazul unor 
lucrări de explorare, etc. Este obositor, costi- 
sitor, și dă un randament foarte mic. De om şi 
schimb se perforează în rocă de duritate medie 
1,2 +++ 2,1 m lineari. Pentru rocele moi, corpul sfre- 
delului are secțiunea dreptunghiulară și e răsucit 
elicoidal; pătrunde în rocă prin rotație. In acest 
scop i se fixează un mâner asemănător mâneru- 
lui sfredelelor de mână, sau cu clichet când 
sfredelul este prins de o coloană. Procedeul tinde 
să dispară, fiind înlocuit prin forarea mecanică. 

14. mecanică a găurilor de mină [mexann- 
yeckoe Gypenue pyAHHUHbIX OTBepcTui; per- 
foration mécanique des trous de mine; mecha- 
nische Herstellung der Bohrl&cher; machine drilling 
of mine holes; bânyaakna melyfurâs munkageppel]: 
Forarea găurilor de mină cu ajutorul maşinilor- 
unelte. Poate fi percutantă sau rotativă. Forarea 
percutantă se execută cu perforatoare pneumatice. 
Sfredelul, sprijinit cu tăișul de perete, este prins 
cu coada în manșonul perforatorului, şi este 
menținut cu ajutorul lui pe direcția de forare a 
găurii. Un piston acționat cu aer comprimat bate 
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cu frecvența de 1500:::2000 lovituri pe minut 
pe coada sfredelului, iîmpingându-l în rocă. In 
mişcarea lui de întoarcere, pistonul transmite 
sfredelului, la fiecare cursă, mișcarea de rotație, 
prin intermediul unor piese ale perforatorului. In 
roce dure, turaţia este mai mică; în cele moi, 
este mai mare (60: +::300 rot/min). Evacuarea ma- 
terialului rezultat din forare se face astfel: în 
cazul sfredelelor pline, cu ajutorul șanțului eli- 
coidal de pe marginea sfredelului; în cazul sfre- 
delelor găurite axial, prin insuflarea automată sau 
dirijată a aerului comprimat, prin axa sfredelului, 
până în fundul găurii, sau, în același fel, prin 
injecție de apă. Primul fel de evacuare nu per- 
mite o vitesă de forare atât de mare ca în 
celelalte cazuri, și produce praf; al doilea fel 
permite vitese mari de perforare, dar produce 
praf mult și favorizează îmbolnăvirea de silicoză. 
Ultimul fel de forare împiedecă complet produ- 
cerea prafului, fără a micșora vitesa de forare. — 
Forarea pneumatică percutantă se aplică în orice 
fel de roce. Este antigrizutoasă și rapidă, însă e 
mai costisitoare decât cea rotativă și produce 
sgomot puternic. — La forarea găurilor normale de 
mină se folosește un singur sfredel, dacă roca 
e moale; dacărocae tare, se folosesc 2:::4 sfrede- 
le cu lungimi din ce în ce mai mari, dar cu dia- 
metri descrescători ai tăișului. Se folosesc ade- 
sea sfredelele de 1, 1,5 și 2 m, cu diametrul 
florii de 41, 38, 35 mm. Diametrul sfredelului 
se ia de 21 sau de 24 mm pentru forarea cu 
perforatoare de mână ușoare, și de 24 sau de 
30 mm pentru cele grele. Forarea rotativă este 
realizată fie pneumatic, fie electric. Forarea se 
obține prin apăsarea sfredelului pe rocă și rotirea 
lui. Sfredelul are formă de bară răsucită elicoi- 
dal, și elimină praful. Perforatoarele rotative sunt 
folosite numai la forarea în roce moi sau medii 
(în special la unele zăcăminte de cărbuni, de 
antracit, lignit, sare și șisturi bituminoase), din 
cauza vitesei lor mici de forare în roce dure. 

1. Forarea cu diamant a găurilor de mină [ax- 
Ma3Ho0e 6ypenue pyAHHYHbIX OTBEpCTHÄ; per- 
foration des trous de mine à l'aide de couronnes 
de diamant; Herstellung der Bohrlöcher mittels 
Diamant-Bohrkronen; diamond drilling of mine 
holes; bányaakna mélyfúrás gyémántfúrókkal]: 
Forare care se face cu ajutorul unor sondeze 
speciale. Prin poziţia ei, sondeza dirijează co- 
loana de foraj, care e armată cu coroană de dia- 
mant, eventual cu tuburi carotiere, pe direcția 
viitoare a găurii. Coroana sapă gaura prin ro- 
tație și presiune, mişcarea fiind transmisă la 
coroană prin coloana de săpare. Presiunea 
şi turația sunt reglate prin dispozitive dife- 
renţiale, hidraulice sau pneumatice, pentru a 
nu provoca smulgerea diamantelor sertizate. 
Praful este evacuat prin spălare cu apa introdu- 
să prin coloană. Diameirul găurilor forate este de 
37::+:76 mm; coloana de ţevi are 30:::38 mm, 
iar carota, 22:::54 mm. In subteran, coloana 
e formată din bucăţi de 30:::60 cm. Turaţia e 
de 300:::1200 rot/min. Presiunea pe coroană e 


de 50::: 400 kg. Adâncimea curentă a găurilor de 
mină forate cu diamant se limitează la 30.:-- 45 m, 
din cauza tendinței de strâmbare în cursul forării. 
Forarea se execută prin loturi de 30:::60 cm, 
adăugind, de fiecare dată, o bucată de coloană. 


2. Forare, cărucior de ~ lpyqnuunaa 6y- 
PHilbHaA Trenemka-nnarpopma; wagonnet à 
perforatrices; Plattformwagen für Bohrmaschinen; 
drill carriage; melyfurăsi csille]: Vagonet-platformă 
echipat cu coloane pe cari se pot monta mai 
multe perforatoare, cari forează în același timp: 
găurile de mină. E folosit pentru accelerarea 
lucrărilor la săparea tunelurilor și a galeriilor în 
roce dure sau foarte dure. Are, obișnuit, 2:6 
perforatoare. Transportă totodată sfredelele. 


3. Forat [yronbHblii 3anac; provision de char- 
bon; Kohlenvorrat; supply of coal; szenkeâszlet]. 
Ind. cb.: Material (piatră sau cărbune) gata pentru 
evacuat, produs după împușcare sau după lucrul 
cu ciocanul de abataj (termen minier, Valea Jiului). 


` a. Forbesit [popGesur; forbesite; Forbesit; for- 
besite; forbezit]. Mineral.: (Ni, Co)H- AsO,-3 H,O. 
Arseniat hidratat de cobalt și nichel. 
s. Forfecare [peBanne; cisaillement; Scherung; 
shearing action; nyírás]. Rez. mat. V. Tăiere. 


s. Forfecare [pe3aHHe; cisaillement; Absche- 
ren, Scheren; shearing; lenyirâs]. Tehn.: Operaţiu- 
nea de tăiere :sau de detașare a unei părți din- 
tr'o tablă sau dintr'o bară, care se presează între 
două cuțite cari se apropie şi alunecă unul pe 
fața laterală a celuilalt. 


7. Forfecare, modul de ~ [MOAyilb none- 
peuHoro CKaTHA NpPH pacTAKeHHH, MONYJIb 
YNpPyrOCTH, MOAyilb cpesa; module d'6lasti- 
cite de cisaillement; Gleitmodul, Schubelastizi- 
tătsmodul; modulus of elasticity in shear; nyíró- 
rugalmassági tényező]. V. Modul de elasticitate 
transversal. 


s. Forhaier. Mine: 1. Şeful grupei de lucră- 
tori minieri (termen minier, Valea Jiului). — 2. Ar- 
tificier (termen minier, Valea Jiului). 


9. Forjă [Ky3HeuHbIÄ ropH; forge; Schmiede; 
forge; kovácstűzhely]. Metl.: Instalaţie pentru 
încălzit metalele, constituită dintr'o masă pe 
care metalele sunt acoperite de combustibilul de 
încălzire, și unde aerul 
de alimentare este con- 
dus pe sub combustibil. 
Instalaţia constă, în prin- 
cipal, dintr'o vatră pe 
care se depozitează com- 
bustibilul, o sursă de 
alimentare cu aer, o Distribuitor de aer. 
conductă de aer înzes- |) conductă; 2) căciulă de 
trată cu o căciulă pentru 
distribuit aerul (v.fig.), un 
cotlon (o pâlnie) pentru 
condus fumul la coș, un coș şi, uneori, un vas cu 
apă pentru răcirea materialului. Căciula pentru aer 
este montată la capătul conductei de aer, şi este 
situată fie pe partea laterală a vetrei, fie pe fun- 


aer; 3) cenușar; 4) clapă de 
descărcare. 


dul ei. Obișnuit, combustibilul folosit este man- 
galul, cocsul sau huila. Condiţiunile esenţiale 
pe cari trebue să le îndeplinească combustibilul 
sunt: să nu conţină sulf, să producă puţină cenușă, 
să aibă temperatură înaltă de ardere, să aglutineze 
la suprafaţă. Condiţiunile pentru conducerea focului 
sunt: flacără uniformă; presiune mică a aerului 
(20--:150 mm coloană de apă); vatra să aibă în 
permanență combustibil, iar aerul să nu ajungă 
în contact cu piesa de forjat; cutia de sgură 
să nu se înfunde. Sursa de alimentare cu aer 
poate fi un ventilator, un suflaiu, etc. 

Exemple: 

1. Forjă de câmp [noneBoii (nepenocubrii) 
ropH; forge portative; fahrbare Schmiede, Feld- 
schmiede; portable 
forge, field forge, tra- 
velling forge; hordoz- 
ható kovácstűzhely]: 
Forjă construită din 
oțel profilat, de formă 
paralelepipedică, în- 
zestrată cu o vatră de 
fontă și cu un venti- 
lator acționat cu pi- 
ciorul printr'o pedală 
și o roată cu curea, 
Folosește la lucrări 


IIS Forjă de câmp. 
mici (de ex. pentru 1) pedală pentru acționarea ven- 


încălziri de nituri) şi 
poate fi transportată 
ușor la locul de lucru. 
Sin. Forjă portativă. 
2, ~ fixă, metalică [nenomBumHbiii METAJ- 
nnueckuii ropu; forge fixe métallique; ortsfes- 
te metallische Schmiede; stationary metallic for- 
ge; fix fem-kovâcstiizhely]: Forjă la care masa 


țilatorului prin roată și curea; 
2) ventilator; 3) vatră de fontă; 
4) curea de antrenare; 5) pârghie 
pentru evacuat sgura din vatră. 


Forjă fixă, metalică. 
1) ventilator; 2) conductă de 
aer; 3) trompetă de aer; 4) că- 
ciulă pentru distribuit aerul; 5) 
vatră de fontă turnată; 6) ac 
de reglare a debitului de aer; 7) 
pârghie de reglare; 8) vas cu 
lichid de răcire; 9) pâlnie (co- 
tlon); 10) coș. 


şi vatra sunt fixe și metalice. Vatra este o placă 
de fontă turnată, alimentată cu aer pe la partea 
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inferioară, printr'un ajutaj numi! trompetă; aju- 
tajul e înzestrat, la capătul introdus în combusti- 
bil, cu o căciulă distribuitoare. 

3, ~ fixă, zidită [nenomBnanbrii (cranuo- 
HapHbIii) amennbriă ropH; forge maçonnée; orts- 
feste gemauerte Schmiede; stationary masonry 
forge; beépitett fix kovăcstizhely]: Forjă la care 


Rr 


Forjă fixă, zidită. 
1) vatră de cărămidă reiractară; 2) locaș pentru depozitat 
combustibilul; 3) căciulă pentru distribuit aerul; 4) piesă de 
forjat; 5) cleşte; 6) pâlnie (cotlon); 7) coș de fum; 8) trom- 
petă peniru aer; 9) suflaiu; 10) supape; 11) greutăţi; 12) vas 
cu lichid pentru răcire. 


masa și vatra sunt zidite. Obișnuit, interiorul ve- 
trei este căptușit cu un material refractar. Se fo- 
losește pentru piese relativ mari, fiind înzestrată 
cu una sau cu două vetre. 

4. Forjabilitate [KOBKOCTb; forgeabilite; 
Schmiedbarkeit; forgeability; kovăcsolhatâsâg]: 
Capacitatea unui metal sau a unui aliaj de a suferi, 
fără fisurare, cât mai mari deformații permanente 
prin presare sau prin şoc, la o temperatură dată 
şi inferioară celei de topire, opunând o cât mai 
mică rezistență la deformaţie. Capacitatea unui 
material de a suferi, prin presare sau prin şoc 
(cu presa sau cu ciocanul), mari deformaţii per- 
manente, fără a se fisura, se reperează prin turtirea 
plastică procentuală a materialului la care apare 
fisurarea; rezistența lui la deformație se măsoară 
prin forța de compresiune pe unitatea de secțiune 
inițială, sub care materialul sufere o anumită 
turtire (plastică) procentuală (de ex. 30%), pre- 
supusă inferioară celei de fisurare. Rezistenţa la 
deformaţie prezintă importanţă, fiindcă produsul 
ei prin turtirea corespunzătoare dă lucrul mecanic 
de deformaţie permanentă (raportat la unitatea 
de volum) necesar pentru forjare. Acest lucru 
mecanic creşte și cu viscozitatea (rezistența inte- 
rioară) pe care o prezintă materialul la curgerea 
plastică. — Forjabilitatea depinde de natura mate- 
rialului care se forjează, de structura cristalină, 
de modul de elaborare anterior forjerii, de modul 
de deformare, de turtirea procentuală, de felul 
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piesei, de contactul dintre piesă și unealta de 
forjat, de temperatura de forjare. — Metalele 
sunt, în general, mai forjabile decât aliajele lor, 
iar metalele cari au la temperatura ambiantă o 
mare capacitate de deformare permanentă (o mare 
alungire la rupere şi gâtuire) sunt, de obiceiu, 
forjabile (excepțiune fac, de ex., oțelurile auste- 
nitice). De exemplu, fierul este forjabil, iar for- 
jabiliiatea aliajelor lui scade cu procentul de car- 
bon, limita maximă admisibilă în industrie fiind de 
1,7%, C; fosforul scade forjabilitatea lui la rece, iar 
sulful, la cald. Cuprul este ușor forjabil, bronzul este 
mult mai puţin forjabil; în schimb, tombacul este 
mai forjabil decât cuprul. — Forjabilitatea de- 
pinde de sistemul în care cristalizează materialul, 
deoarece capacitatea de alunecare a cristalelor 
după plane reticulare depinde de sistem, şi creşte 
în ordinea: cub cu fețe centrate (Al, Cu), cub cen- 
trat (Fe, Cr, Wo), sistemul hexagonal (Mg, Zn); 
această capacitate de alunecaresdupă plane reti- 
culare variază cu temperatura (numărul şi pozi- 
ţia planelor de alunecare crește cu temperatura), 
maximul fiind atins deasupra temperaturii critice. 
De exemplu, oțelurile se forjează peste tempe- 
ratura critică de 770° (punctul A, din diagrama 
fier-carbon); zincul are maximul de forjabilitate 
la 150°. — De asemenea, forjabilitatea depinde 
de aptitudinea la ecruisare, adică de vitesa cu care 
apare ecruisarea, după ce s'a efectuat deformarea, 
şi de mărimea cristalelor la sfârșitul operaţiunii. — 
Forjabilitatea este influenţată mult de modul de ela- 
borare a materialului sau de tratamentul anterior. 
Din cauza modului de turnare se pot forma sufluri, 
fisuri, retasuri, segregații, incluzii, cari determină o 
scădere a forjabilității. — De asemenea, modul de 
turnare determină mărimea cristalelor și orien- 
tarea lor: structura cristalină este mai uniformă 
la turnarea în pământ decât la turnarea în co- 
chilie. — Tratamentul anterior forjerii influențează 
forjabilitatea, şi anume: tratamentul mecanic, ca, de 
exemplu prelucrările anterioare (cari provoacă 
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A) incercarea la tracțiune a unui oțel-carbon. 


a) rezistența la rupere (kg/mm?); t) temperatura de încălzire (°); 
1) încercare dinamică; 2) încercare în 5 secunde; 3) încer- 


care în 35 de minute. 
B) Rezistenţa la compresiune a unui oțel-carbon 


o)rezistența la strivire (kg/mm?);t) temperatura de încălzire(9)) 


1) încercare la ciocan (dinamică); 2)încercare la presă (statică). 


ecruisarea) sau cel termic ca, de exemplu, călirea. 
Astfel, cuprul devine fragil prin laminare; dacă se în- 
călzeşte la 500° şi apoi se răcește brusc, devine 
din nou forjabil. — Forjabilitatea variază cu modul 


de deformaţie (adică depinde de condiţiunile în 
cari se efectuează curgerea plastică: în matriţă, 
în estampă, etc.) și cu vitesa de deformare (și 
anume: dacă vitesa de deformare este inferioară 
vitesei de recristalizare, materialul nu se ecrui- 
sează, cristalele nu se micșorează și rezistența 
nu crește). Din această cauză, în general, la 
cald forjarea la presă menține plasticitatea, iar 
forjarea la ciocan mărește rezistența (v. fig.). 
În general, turtirea maximă realizabilă fără fisu- 
rare este invers proporțională cu vitesa de de- 
formare, întru cât rezistența la deformaţie (care 
depinde de temperatură, pentru o turtire plastică 
dată) crește, la temperatură dată, odată cu tur- 
tirea procentuală, până la un maxim (de ex. pentru 
oțeluri la o turtire de peste 30), fiindcă mate- 
rialul nu curge sub tensiune constantă, ca un corp 
plastic ideal (v.fig.). pf 

— Forjabilitatea de- sa 
pinde de forma şi mă- 
rimea piesei, cât și de sẹ 
structura cristalină a 
lingoului. In adevăr, 
prin forjare se for- 
mează volume de fre- 2 
care; acestea sunt vo- 
lumele cuprinse între „$ 
suprafața de contact 
dintre unealtă şipiesă, 9 
şi suprafețele gene- 
rate de drepte cari 
formează cu planul 
perpendicular pe for- 
ță unghiuri aproxi- 
mativ egale cu un- 
ghiurile de frecare. 
Volumul de frecare, 
fiind în contact cu u- 
nealta rece și supus la 
compresiuni aproape 
egale din toate direcţiile, e mai rezistent decât 
restul, şi lucrează ca și cum ar face parte din u- 


Curbele rezistențelor de defor- 

mație ale oțelului-carbon la tur- 

tirile statice şi dinamice la cald 
(procent de lurtire 300,,). 

0) rezistența la deformajie, 
(kg/mm?); t) temperatura (°C); 
1) curbele de turtire dinamice, pen- 
tru diferite procente de carbon; 
ll) curbele de turtire statice, pen- 
tru diferite procente de carbon. 
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Da? 
130 
Deformarea isotermă a unui material prin compresiune. 
H) înălțimea cilindrului; D) diametrul cilindrului; 1) volum 
de frecare; 2) cilindru iniţial; 3) cilindru deformat. 
nealta cu care se forjează, iar materialul cuprins în- 
tre cele două volume de alunecare se deplasează 
către exterior pe drumul de minimă rezistență, adică 
perpendicular pe suprafața de frecare (v. fig.). 


Limita globală de proporţionalitate depinde de ra- 
portul dintre înălțime și dimensiunile bazei piesei, 
crescând brusc când cele 
două volume de frecare 
mai rezistente ajung în 
contact. Aceasta poate 
produce fisuri interioare 
și scade forjabilitatea la 
înălțime mică față de di- 
mensiunile bazei (v.fig.). 
De altă parte, cristalizarea 
impune, în general, o a- 
numită formă de piesă, 
pentru ca piesa să își poată 
menține forjabilitatea. De 
exemplu, lingourile tre- 
bue rotunjite la muchii 
pentru a racorda dendri- 
tele cari apar grupate în 
două direcţii perpendiculare, pentru a evita fisura- 
rea la muchii (v. fig.). — Temperatura de forjare 
determină forjabilitatea ma- 
terialelor, întru cât, în gene- 
ral, prin ridicarea tempera- 
turii, limita de elasticitate și 
rezistența la rupere scad (şi, 
uneori, nu în aceeași măsură), 
iar plasticitatea crește. Tem- | 
peratura de forjare trebue să 2“ B 
fie deasupra temperaturii cri- 
tice (maximum de plane re- 
ticulare) sub care materialul 
s'ar ecruisa, și sub o anumită 
temperatură, peste care ma- 
terialul se supraîncălzeşte a- 
dică își mărește cristalele, sau 
chiar se arde, ambele feno- 
mene având drept efect scă- 
derea forjabilității. De exem- 
plu, oţelul este puțin for- 
jabil între 100° și 300°, 
fragil între 300° și 500° şi 
forjabil între 770° și 970°; 
forjabilitatea aluminiului crește cu temperatura 
până la 450°, dar scade peste această temperatură. 
Pentru execuția practică a forjerii trebue ca in- 
tervalul de temperatură în care un metal sau un 
aliaj sunt forjabile să fie cât mai mare. 

1. Forjare [noBna; forgeage; Schmieden; for- 
ging; kovácsolás]. Metl.: Operaţiunea de prelu- 
crare a unui metal sau a unui aliaj, prin defor- 
mare plastică, la cald sau la rece, cu ajutorul 
ciocanului sau al presei. Forţele exterioare apli- 
cate la forjare trebue să aducă materialul în stare 
plastică, adică între limita de elasticitate și li- 
mita de rupere (v. Curbă tensiune-lungire spe- 
cifică). Modul de conducere a procesului de 
încălzire la forjare poate provoca oxidarea, su- 
praîncălzirea și arderea materialului metalic. Dacă 
materialul încălzit ajunge în contact cu gazele 
de ardere, și arderea se face cu exces de aer, 
materialul se oxidează și se exfoliază la supra- 
față. Arsurile se amestecă cu combustibilul și dau 


Variația limitei elastice la 

rece a cilindrilor de oțel 

de 30 mm diametru și înălți- 
me variabilă. 

F) limita elastică X secțiunea 

(în tone); D) diametrul cilin- 

drului; R) înălţimea cilindrului. 


Cristalizarea în unghiul 
unei lingotiere. 

A) cristalizarea în lingo- 

tieră cu unghiu; B) cris- 

talizarea în  lingotieră 

cu unghiu rotunjit; 1) 

dendrite; 2-::3) planul de 
fisurare la forjare. 
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scoriile, cari activează procesul de oxidare şi 
rămân prinse de material; prin forjare, scoriile 
sunt incluse în el, și pot conduce la rebutarea 
piesei forjate. — Pierderile de material prin oxidare 
sunt considerate normale, dacă sunt cuprinse 
între 0,5 și 1% din greutatea materialului forjat. 
Factorii cari influențează pierderea sunt: tempe- 
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Dispozitive de forjare. 

A) dispozitiv pentru manevrat blocuri grele; 1) mânere de 
manevrare; 2) brățări; 3) bloc; B) planator în formă de pană 
pentru întins materialul; C) rotunjitor dublu; 1) matriță; 

2) urechi de manevrare. 


ratura înaltă, durata prelungită de încălzire, con- 
stituția și proprietățile materialului, forma şi di- 
mensiunile piesei, compoziția chimică a atmosferei 
din cuptor. Micșorarea oxidării se poate obţine 
prin: reducerea duratei de încălzire la temperaturi 
înalte; arderea cu exces cât mai mic de aer; 
etanșarea cuptorului şi operarea la o presiune 
interioară superioară celei exterioare; alegerea 
unei vetre a cuptorului din material bazic (de ex. 
magnezit), pentru ca scoriile să nu se combine 
cu materialul vetrei; și, eventual, făcând încălzirea 
în cuptoare cu vase închise în atmosferă protec- 
toare (azot, hidrogen, etc.). — Supraîncălzirea se 
produce dacă materialul ajunge la o temperatură 
mai înaltă decât punctul său de recristalizare (de- 
asupra punctului critic; de ex., la oțel, deasupra 
punctului A,), și pentru o durată mai lungă; efectul 
este că metalul își mărește cristalele și crapă la 
forjare. Arderea are loc când temperatura de 
încălzire ajunge aproape de temperatura de topire; 
oxigenul din atmosfera de încălzire pătrunde între 
cristale și le oxidează, slăbind coeziunea, ceea ce 
face ca materialul să devină fragil la forjare. 

Procesul de încălzire impune următoarele con- 
dițiuni: încălzire uniformă, pentru a evita crăparea 
materialului; o durată suficientă de încălzire, pentru 
ca să se producă o egalizare a temperaturii între 
interiorul și exteriorul piesei, care durată depinde 
de dimensiunile secţiunii, de conduciibilitatea ter- 
mică și de forma piesei. Incălzirea rapidă provoacă 
o dilatare neuniformă și, deci, fisuri. 

Utilajul folosit la forjare cuprinde: o instalație 
de încălzit (dacă forjarea se face la cald), un 
utilaj de prelucrare, și instrumente de măsură. 
Instalaţia de încălzit cuprinde un cuptor sau o 
forjă. Combustibilul folosit trebue să aibă sulf 
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puțin, să dea cenușă puțină (maximum 10%) şi 
să fie mărunt. Combustibilii obișnuiți cari înde- 
plinesc, în general, aceste condițiuni, sunt: huila 
grasă şi semigrasă, cari, prin aglutinare, formează 
un strat protector 


pentru piesa intro- | ho FT 
dusă în huilă; cocsul = 5 
metalurgic, care nu 

trebue să facă fum g + [k 


şi care se foloseşte 
pentru temperaturi H 
înalte;  mangalul, PEE 
care dă căldură 
multă, arde repede g E 
şi cu temperatură 
joasă; păcura, care ia 
se arde prin injec- 
toare. Combustibilii 
mai puţin folosiţi 
sunt: lemnul, turba, 
lignitul și antracitul, 
fiindcă sunt mai puțin 
corespunzători. Une- 
ori, încălzirea se 
face trecând un cu- 
rent prin rezisten- 
łe electrice. Pentru 
forjarea pieselor 
mari se folosesc, 
„cu rezultate bune: 
cărbunele pulverizat, gazul de generator, gazul 
de iluminat, gazele naturale. Cuptoarele folosite 
la forjare sunt cele adecvate combustibilului 
(v. sub Cuptor de forjă, Cuptor de ambutisare). 
Temperatura de încălzire trebue urmărită, fie 
prin instrumente de măsură, fie prin mijloace 
empirice, de către operatori cu experienţă. Mij- 
loacele folosite pentru măsurare: sunt: termo- 
metrul cu mercur, săruri și metale topite, piro- 
metrele. Empiric, măsurarea se face: prin colorile 
de revenire și de incandescenţă, bazate pe co- 
relaţia dintre temperatură și coloarea metalului 
încălzit (de ex., la oţel, deosebim colorile de 
revenire, dela 200° la 500°, și colorile de incan- 
descenţă, dela 500° la 1500*), (v. Colori de re- 
venire și Colori de incandescenţă); prin aprinde- 
rea lemnului (teiu, etc.) cu care se freacă piesa 
încălzită; prin conurile Seger. — Utilajul de prelu- 
crare cuprinde: utilaj pentru deformat, susținut, 
apucat. Mijloacele de deformare sunt: ciocanul 
manual, ciocanul mecanic și presa; primele două 
lucrează prin şoc, adică solicită dinamic, iar ul- 
tima, prin apăsare lentă, adică solicită static, 
Mijloacele de susținut sunt nicovalele obișnuite 
şi cele auxiliare; iar cele de apucat: cleștele, 
dispozitivele de manevrat (de ex. macaraua pi- 
votantă, podul rulant, cărucioarele, etc.) şi men- 
ghinele. Ca unelte auxiliare se folosesc: dalta, 
matrițele, placa de îndreptat, blocul de îndesat, 
furcile, etc. Instrumentele de măsură sunt: piciorul 
cu culisă, compasul, paralelul, echerul, raportorul, 
calibrele, linealele, etc. — Răcirea pieselor după for- 
jare prezintă o importanţă deosebită, și se efectu- 


Forjarea unui arbore cotit, 
1) crestarea blocului; 2) forjarea 
unui fus de extremitate; 3) forjarea 
fusului intermediar; 4) forjarea celui 
de al doilea fus de extremitate; 
5) arborele după matrițare; 6) ar- 
borele după răsucirea fusului inter- 
mediar; 7) arborele terminat. 


ează în aer, în nisip, într'o groapă acoperită sau în 
cuptor, după dimensiunile și natura materialului, 
spre a nu provoca fisurări. — Forjarea este urmată, 
obișnuit, de recoacere sau de normalizare, ope- 
rațiuni al căror scop este să elimine tensiunile 
proprii și să amelioreze proprietățile mecanice 
(micșorarea cristalelor), pentru uşurarea prelucrării 
mecanice care, eventual, ar urma. Efectul for- 
jerii unui material este modificarea formei și a 
macrostructurii lui. In adevăr, prin forjare, crista- 
lele mari devin mai mici, mai dese şi iau o formă 
alungită, perpendiculară pe direcţia de forjare, 
ceea ce dă un aspect macrografic fibros, apro- 
piat de cel provenit din laminare. Plasticitatea 
crește în sensul fibrelor, dacă gradul de forjare 
(v. Grad de forjare) este cuprins între 8 şi 12, 
și crește perpendicular pe fibre, dacă gradul 
de forjare este cuprins între 3 și 4. Caracteris- 
ticele mecanice se modifică prin ridicarea limitei 
elastice și ameliorarea tenacităţii, fără o modi- 
ficare a rezistenței de rupere sau a microstructurii. 
Deformarea plastică a materialelor prin forjare 
urmează anumite legi cari trebue observate. 
Sub acţiunea forjerii, lățimea și lungimea volu- 
mului de material cuprins iniţial între fețele cari 
forjează (de ex. ciocanul și nicovala) cresc, iar 
înălțimea scade; raportul dintre sporul de lun- 
gime şi sporul de lățime variază cu forma aces- 
tui volum, materialele având tendinţa de a 
ieși dintre fețele de forjare pe drumul cel mai 
scurt. Deformarea se repartizează neuniform și 
în înălțime, şi anume miezul unui material curge 
mai mult decât periferia, pentrucă materialul 
exterior, care ajunge în contact cu unealta de 
forjat, se răcește mai repede, iar frecarea dintre 
unealtă și material împiedecă deplasarea. De- 
formarea se produce în straturi cu atât mai 
adânci, cu cât vitesa de deformare este mai 
mică, iar forța mai mare. Operațiunile de forjare 
sunt: întinderea, lățirea, netezirea, îndesarea, 
umflarea, subțierea, gâtuirea, despicarea, cres- 
tarea, găurirea, îndoirea, îndreptarea, răsucirea, 
ambutisarea,  nituirea, sudarea sub ciocan, etc. 

După temperatura la care se efectuează forja- 
rea, deosebim: 

1. Forjare la rece [KOBKA BxonoAHyIo; forgea- 
ge à froid; Schmieden im kalten Zustand; forging 
while cold; hidegen való kovácsolás]: Operaţiune 
de forjare efectuată, de obiceiu, la temperatura 
ambiantă, sau, uneori, la temperaturi mai înalte, dar 
dedesubtul temperaturii de recristalizare, așa încât, 
după terminarea operaţiunii, cristalele deformate 
nu se mai refac. Este caracterizată prin dificultatea 
de a menţine deformația între limita de elasticitate 
şi rezistența la rupere, între cari există, la rece, o 
diferenţă mai mică decât la cald. De aceea forjarea 
la rece este limitată la operaţiuni de deformare prin 
îndoire, ambutisare și matrițare redusă, în cari nu 
se depășește limita de rupere a materialului. Unele 
materiale se forjează numai la rece (aurul, argintul) 
spre a se evita pierderea de material prin încălzire. 

2 ~ la cald [koska Bropauyio; forgeage 
à chaud; Schmieden im warmen Zustand; for- 


sging while warm; melegen való kovácsolás]: 
“Operaţiune de forjare efectuată pe un material 
üncălzit deasupra temperaturii sale de recristali- 
zare, pentru ca, după terminarea operațiunii, cris- 
talele deformate să se poată reface dela sine. 
Limita de elasticitate scade odată cu creşterea 
temperaturii și, deasupra unei anumite tempera- 
turi, ajunge la zero; intervalul dintre limita de 
„elasticitate și rezistența la rupere devine foarte 
mare, şi, deci, operațiunea de forjare devine 
mult mai ușoară și mai sigură. Temperatura de 
“forjare nu trebue să atingă limita la care începe 
oxidarea. Fiecare metal sau aliaj forjabil au, 
deci, un interval de temperatură în care trebue 
să se efectueze forjarea; de exemplu, la oţel, 
“intervalul e cuprins intre cca 770” și 970°, și crește 
«când scade procentul de carbon. 

După modul de forjare, deosebim: 

1. Forjare liberă [cgoGomuaa KOBKA; forgeage 
libre ; Freiformschmieden; free forging; szabadkézi 
kovácsolás]: Forjare caracterizată prin deformare 
neîngrădită, sub influența forței exterioare a cio- 
„canului, a presei sau, succesiv, a amândorora. 
Elementele cari hotărăsc dacă forjarea se face cu 
ciocanul sau la presă sunt următoarele: ușurința 
de executare (forjarea unui arbore drept, care 
trebue să aibă pe lungimea lui secţiuni diferite, 
-este mai ușoară cu ciocanul decât la presă; for- 
jarea unui arbore cotit este mai ușoară la presă, 
sau, uneori, combinată: la presă și cu ciocanul, sau 
la presă și matriță); structura materialului (când 
se urmărește îndesarea fibrelor, forjarea trebue 
făcută cu ciocanul sau în matriță; când se urmă- 
rește dirijarea fibrelor, fără îndesare, ușurința 
-executării impune adesea forjarea la presă; când se 
cer atât una cât şi cealaltă, iar forjareacu ciocanul 
e dificilă din cauza formei complicate a piesei, 
se preforjează la presă pentru obținerea formei 
şi se completează prin forjarea cu ciocanul sau în 
.matriță, ca în cazul arborelui cotit); dimensiu- 
nea piesei (piesele mici și cele mijlocii simple se 
forjează cu ciocanul; cele mijlocii, cu fibrele curba- 
te, au nevoie, în general, cel puțin de o preforjare 
la presă; piesele grele nu se pot forja cu cio- 
canul și, pentru forjarea lor, unicele mijloace ră- 
mân presele mari: hidraulice simple sau acţionate 
cu abur); precizia (întru cât acțiunea este mai 
ușor de reglat, lucrările în serie se execută, obiş- 
nuit, la prese); suprimarea vibrațiilor (presa e avan- 
tajoasă atât pentru executarea forjerii anumitor ma- 
“teriale cari nu suportă șocul, cât și pentru precizia 
altor operaţiuni cari se efectuează în același ate- 
Jier; în schimb, presa prezintă desavantajul că 
impune o instalaţie mult mai mare decât a unui 
ciocan mecanic care produce același efect; ea 
“elimină mai greu scoriile). 

Operațiunile de forjare liberă se împart cum 
urmează: operaţiuni ușoare, mijlocii și grele. — 
“Forjerile ușoare se execută cu ciocane de mână, 
“cu aer comprimat sau cu abur, greutatea berbe- 
cului fiind de maximum 500 kg. Presele pentru 
„aceeași categorie de operațiuni pot fi cu excen- 
ric sau cu genunchiu, cu frecare şi hidrau- 
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lice, forța de apăsare fiind de maximum 1000 t. 
Greutatea pieselor de forjare ușoară ajunge până 
la 200 kg. — Forjerile mijlocii se fac cu ciocane 
cu aer comprimat sau cu abur, greutatea berbe- 
cului fiind între 500 și 2000 kg; de asemenea, 
cu prese hidraulice simple sau acţionate cu abur, 
forța de apăsare fiind între 1000 și 3000 t. Greu- 
tatea pieselor de forjare mijlocie ajunge până la 
500 kg la operaţiuni mai grele, şi până la 1000 kg 
la cele ușoare. — Forjerile grele se fac cu cio- 
cane cu abur, greutatea berbecului fiind între 
2000 și 10000 kg, ca și cu prese hidraulice simple 
sau acţionate cu abur, forța de apăsare fiind între 
3000 şi 15000 t. Greutatea pieselor cari se pot 
forja cu ciocanul nu trece de 4000 kg; piesele 
de greutate mai mare nu pot fi forjate decât la 
presă. (În secolul trecut s'au construit ciocane cu 
berbec până la 80 tone greutate, a căror capa- 
citate de forjare corespundea cu aceea a unei 
prese de 15000 tone, dar astăzi astfel de cio- 
cane nu se mai construesc. De alifel, mașini atât 
de grele sunt necesare excluziv pentru forjarea 
ţevilor de tun pentru artileria marină de mare 
calibru, și pentru arborii cotiți ai motoarelor Diesel 
de o putere dela 4000 CP în sus). 

2. ~ în matriță [koBaTb B uiramne; matri- 
cage; Gesenkschmieden; drop-forging; sillyesz- 
tékes kovácsolás, odor kovácsolás]: Forjare carac- 
terizată prin deformarea limitată și obligatorie 
în spațiul liber al dispozitivului de forjare numit 
matriță. Este cea mai avantajoasă formă a for- 
jerii, dar este aplicabilă numai pentru forjerile 
ușoare, deoarece costul de producţie crește 
foarte repede cu greutatea pieselor, din cauza 
matrițelor foarte scumpe. — Avantajele forjerii 
în matrițe ies în evidență cu atât mai mult, cu 
cât numărul pieselor este mai mare, și sunt: asi- 
gurarea identității pieselor forjate în fabricaţia 
în serie (micșorând astfel foarte mult costul 
prelucrării ulterioare a pieselor, deoarece piesele 
asemenea pot fi prinse ușor în dispozitive de 
fabricaţie, iar operațiunile dela o piesă la alta 
sunt identice și nu reclamă reglaje speciale); 
suprafața exterioară, după îndepărtarea bavurilor, 
este netedă (astfel, piesele nu reclamă ajustaj 
ulterior); pierderile de material sunt minime 
(deoarece surplusurile necesare pentru prelucrările 
prin aşchiere sunt minime, iar bavurile pot fi 
reduse practic până la zero, dacă numărul piese- 
lor sau calitatea materialului justifică un studiu 
atât de aprofundat al matriței de forjare). — 
Desavantaje: matrița se confecționează greu și 
din material foarte scump; pentru piese compli- 
cate e necesară o serie de matrițe și, uneori, 
preforjarea la presă; după forjare rămâne, în 
general, bavura, care trebue îndepărtată (la pie- 
sele simple, operațiunea este uşoară, dar la cele 
complicate reclamă ștanțe cari sunt tot atât de 
costisitoare ca și matrița); pentru forjare, ca și 
pentru debavurare, sunt necesare prese grele — cu 
vârfuri de putere foarte pronunțate — costisitoare 
atât ca instalație de bază, cât şi ca întreținere, 
ceea ce duce la o regie de fabricaţie mare. 
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Forjarea în matrițe se impune, totuși, în urmă- 
toarele cazuri: când numărul pieselor de forjat e 
foarte mare (în acest caz, forjarea în matrițe este 
cea mai ieftină şi devine cu atât mai ieftină, cu 
cât prin aceasta se înlătură operațiuni complicate, 
prin aşchieri ulterioare); când forma pieselor de 
forjat e foarte complicată (în acest caz, forjarea 
liberă este aproape imposibilă și prelucrarea pie- 
selor ar trebui să fie executată prin așchiere, 
ceea ce ar costa și mai mult); când piesa forjată 
e solicitată foarte mult (în acest caz se cere o 
execuţie impecabilă a forjerii, asigurându-se con- 
tinuitatea fibrelor de rezistență și îndesarea pe 
întregul lor parcurs, ceea ce se poate obține, de 
asemenea, numai prin matrițare). 

1. Forjare liberă, urmată de forjarea în matriță 
[cBoGomHaA koBra C NocneAyiomeii KOBKOÑ 
B MaTpuue; forgeage libre suivi de matricage; 
freies Vorschmieden und Nachschmieden im Ge- 
senk; free forging followed by drop-forging; sza- 
badkezi kovácsolás és sullyesziekes ut6kovă- 
csolăs]: Operaţiunea complexă de forjare liberă 
urmată de matrițare. Este necesară la forjarea 
pieselor complicate, pentru a se reduce numărul 
de matrițe succesive. În acest caz se recurge la 
o preforjare, pentru obținerea formei aproxima- 
tive, şi se continuă prin matriţare. 

2. Forjare, defecte de ~ [u3banbi KOBKH; 
defauts de forgeage; Schmiedefehler; forging de- 
fects; kovăcsolâsi hibák]. Metl.: Defectele piese- 
lor forjate pot avea următoarele cauze: calitatea 
inferioară a materialului brut de forjat, încălzirea 
greșită, regimul de forjare necorespunzător, me- 
toda de forjare greșită, răcirea neuniformă după 
forjare. Materialul poate avea defecte de turnare 
(pentru lingouri sau pentru piese turnate), de ebo- 
şare (pentru eboșe), de laminare, etc., după natura 
operațiunilor cari au precedat forjarea, sau după 
însăși compoziţia lui. Calitatea materialului se de- 
termină, în prealabil, prin încercări chimice și me- 
canice, sau prin examinări nedistructive. Incălzirea 
greșită poate fi: o încălzire neuniformă, care pro- 
voacă tensiuni proprii şi, deci, deformarea şi fi- 
surarea materialului; o încălzire în atmosferă oxi- 
dantă, care provoacă pierderi de material și mic- 
şorarea calităților mecanice; o supraincălzire, care 
mărește cristalele peste o anumită limită și pro- 
voacă ruperea materialului; arderea, care pro- 
voacă oxidarea cristalelor și mărește fragilitatea. 
Regimul de forjare reclamă anumite limite de 
temperatură între cari se poate efectua forjarea; 
dacă limitele sunt depășite, materialul se fisurează 
(de ex. la oțelul-carbon limitele sunt 770° şi 970°). 
Metoda de forjare trebue să fie corespunzătoare 
naturii materialului care se forjează (unele ma- 
teriale pot fi forjate numai la presă, iar altele 
numai la ciocan). După forjare se cere un anumit 
regim de răcire în aer, în groapă, în nisip, în 
cuptor, etc. Defectele se împart în remediabile 
şi iremediabile. Cele remediabile sunt: cricurile 
(v. sub Fisură), supraincălzirea, tensiunile proprii, 
deformarea. Cricurile se înlătură prin dăltuire; supra- 
încălzirea și tensiunile proprii, prin recoacere și nor- 


malizare; deformarea, prin îndreptare la ciocan sau: 
la presă. Cele iremediabile, și cari provoacă rebu- 
tarea materialului, sunt: tapurile, rupturile, arderea. 

s. Forjerie [ry3nuna;atelier de forge, forgerie; 
Schmiede; forge, smithy; kovácsműhely]. Meti.: 
Atelier în care se efectuează operațiunea de defor- 
mare la cald sau la rece a unui metal, la ciocan szu 
la presă, pentru a se obține produse fasonate. 
Atelierul cuprinde: instalaţii de încălzire, utilajul: 
de prelucrare, instrumentele de verificat și unel- 
tele de trasat. Instalaţiile de încălzire sunt: cup- 
toarele cu aparatajul de control, și forjele. Utilajul. 
de prelucrare cuprinde: dispozitivele de susţinut, de 
deformat, de apucat, de transportat, dispozitivele 
auxiliare, mașinile şi instalaţiile accesorii. Utilajul de 
susținut cuprinde:. nicovala (așezată pe o fundaţie), 
nicovalele auxiliare, cu diferite profile, blocul: 
de îndesare; utilajul de deformare poate fi: cio- 
canul manual, ciocanul mecanic, presa; utilajul de 
apucat cuprinde: cleștele, dispozitivele pentru ma- 
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Organizarea locului de lucru la forjarea osiilor. 
1) cuptor de încălzi! piesele de forjat; 2) împingător; 
3) cărucior de transport; 4) linie de cărucior; 5) ciocane; 
6) macarale pivotante; 7) pod rulant; 8) stelaj pentru 
răcirea osiilor; 9) cuptor de recoacere; 10) pod rulant; 
11) stive de material brut, 


nevrat, manipulatorul, macaraua cu lanţ, macaraua 
pivotantă, capul de prindere, etc.; utilajul de trans- 
portat cuprinde: cărucioarele, vagonetele, podurile 
rulante, macaralele; utilajul auxiliar: menghina, 
dălțile, buterolele, ştemuitoarele, matrițele, blocul 
de matrițat, furcile, placa de îndreptat, foar- 
fecile mecanice, ferestrăul mecanic, polisoarele, 
strungul de centrare, etc.; iar instalaţiile auxiliare: 
ventilatoarele cu conductele de aer, exhaustoarele 
pentru ventilat atelierul, instalaţia de alimentare 
cu apă, instalațiile de tratament termic, etc. In- 
strumentele de verificat și uneltele de trasat sunt: 
punctatorul, calibrele, compasul, piciorul cu culisă 
paralelul, echerul de trasat, etc. 

O  forjerie constă din următoarele clădiri: 
Clădirile de fabricație, compuse din: depozitul 
de material (lingouri, țagle, etc.); secția de 
pregătire sau de debitare (cu ferestraie sau cu foar- 
feci); secția mașinilor-unelte de deformare (cio-- 


cane, prese, etc.) şi a cuptoarelor de încălzire; 
secția de tratament termic; depozitul de piese 
forjate și, eventual, atelierul de decapare. — 
Clădirile auxiliare, compuse din: depozitul de 
matrițe (pentru forjele cu matrițe) sau depozitul 
de dispozitive pentru forjele libere, pentru pom- 
pe, acumulatoare și compresoare; unelte pentru 
matrițe şi dispozitive; atelierul de întreținere a 
utilajului de protecțiune; clădirile administraţiei. 

Aranjamentul în spațiu al acestor încăperi se 
alege astfel, încât să rezulte un flux continuu de 
fabricație dela depozitul de materie primă spre 
depozitul de piese fabricate. Sin. Atelier de fierărie. 

După dimensiunea pieselor prelucrate, forjeriile 
se împart în: 

1. Forjerie grea [Gonbulaa Ky3Huana; grosse 
forge; schwere Schmiede; high forge; nehéz ko- 
vácsműhely]: Forjerie echipată cu un utilaj pentru 
forjarea pieselor dela 1000 kg în sus, și la care 
greutatea pieselor este limitată practic numai de 
posibilitățile de transport. In general, limita su- 
perioară este de cca 30000 kg, cele mai mari 
piese fiind ţevile artileriei marine de mare calibru. 

2. ~ mijlocie [cpemnaa Ky3unua; forge 
moyenne; mittlere Schmiede; medium forge; kö- 
zepes kovácsműhely]: Forjerie echipată cu utilaj 
pentru forjarea pieselor până la greutatea de 
1000 kg. 

3. ~ uşoară [manaa ky3Huua; petite forge; 
kleine Schmiede; small forge; könnyű kovács- 
műhely]: Forjerie echipată cu unități de producție 
(ciocane, prese, maşini de forjat), cari permit for- 
jarea pieselor până la aproximativ 200 kg greutate. 

După felul producției și al utilajului, forjeriile 
se subimpart în: 

4. Forjerie cu ciocane pentru forjarea liberă 
[MOIOTKOBaA Ky3HHua [IA CBOGOAHOHĂ KOBKH; 
forge à marteaux pour forgeage libre; Freiform- 
hammerschmiede; hammer forge for free forging; 
kovăcsmihely kalapăcsokkal szabadkézi ková- 
csolăs részére]: Forjerie cu utilaj pentru for- 
jarea liberă. Ea poate fi: Forjerie ușoară, cu cio- 
cane având greutatea berbecului până la 500 kg; 
se întâlneşte în fabricile de mașini mici și mij- 
locii, în fabricile de unelte, ca și în atelierele 
de întreţinere ale fabricilor mari. — Forjerie mij- 
locie, cu ciocane având greutatea berbecului până 
la 2000 kg; se întâlnește în fabricile de utilaj in- 
dustrial, în forjeriile rafineriilor petroliere mijlocii 
şi de serie mică, ca și în atelierele de întreţi- 
nere și reparaţii ale căilor ferate. — Forjerie 
grea, cu ciocane având greutatea berbecului 
până la 10000 kg; se întâlnește în fabricile de 
utilaj industrial și petrolier greu și de serie mică, 
și în fabricile de locomotive, de mașini cu abur 
şi de motoare Diesel, dar, în aceste cazuri, se 
găsesc, de cele mai multe ori, alături de ciocane, 
și prese, fără de cari forjarea pieselor compli- 
cate nu este posibilă. 

5. ~ cu prese pentru forjarea liberă [npec- 
COBaA Ky3HHua AIA CBOGOAHOH KOBKH; forge 
à presses pour forgeage libre; Freiformpreb- 
schmiede; press forge for free forging; kovács- 
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műhely sajtókkal szabadkézi kovácsolás részére]: 
Forjerie utilată cu prese hidraulice, simple saw 
acționate cu abur, cu forța de presare dela 
30004 până la 150004. Astfel de forjerii se gă- 
sesc în fabricile de utilaj industrial greu (plăci 
grele ambutisate), în fabrici de armament de 
artilerie grea, sau ca unităţi independente pentru 
fabricarea pieselor grele. 

o. ~ cu prese pentru forjarea liberă cu utilaj 
mixt [npeccoBaA H MONOTKOBaA Ky3HANA ANA 
CBOGOAHOIĂ KOBKH; forge à presses et à marteaux 
pour forgeage libre; Freiformpreh- und Hammer- 
schmiede; press and hammer forge for free forging; 
kovácsműhely szabadkézi kovácsolással és vegyes 
berendezéssel]: Forjerie cu prese și ciocane. E cea 
mai frecventă forjerie pentru categoria mijlocie, în 
care caz e utilată cu ciocane având greutatea ber- 
becului până la 2000 kg, cu prese hidraulice, ex- 
centrice sau cu frecare până la 3000 t, și cu di- 
verse maşini de forjat (buldozere, etc.). Aceste for- 
jerii se întâlnesc în fabricile de utilaj industrial 
de serie mică. 

7, ~ pentru forjarea în matriţă [ky3uuua Ana 
KOBKH B UITAMN6; forge d'estampage; Gesenk- 
schmiede; forge for drop-forging; kovácsműhely 
sullyesziekes kovácsolás részére]: Forjerie cu pre- 
se pentru forjarea în matriță. Se întâlneşte în fabrici- 
le de unelte și de piese de mare consum, fiind 
utilată cu mașini caracteristice categoriei uşoare, 
cu dispozitive speciale pentru fixarea matrițelor. 
De asemenea, se întâlnește în fabricile de auto- 
mobile și tractoare cu producție de mare serie, 
fiind utilată cu mașini caracteristice categoriei mij- 
locii (ciocane până la 2000 kg și prese până'la 
3000 kg). 

s ~ combinată [tomGnHnpoBannaa Ky3- 
HHA JULIA KOBKH CBOGOAHOĂ H B WTAMNE; 
forge combinée pour forgeage libre et estam- 
page; Freiform- und Gesenkschmiede; combined 
forge for free and drop-forging; kovácsműhely 
szabadkézi és sullyesztekes kovácsolás részére]: 
Forjerie care dispune de un utilaj mixt, com- 
pus din ciocane, prese excentrice, hidraulice, sau 
cu frecare, ciocane și prese pentru matrițare. Sunt 
caracteristice fabricilor de maşini agricole. In ge- 
neral, aparțin categoriei mijlocii. 

p. ~ de mână ÎKy3HHuA AIA KOBKH Bpyu- 
Hyr0; forge manuelle; Handschmiede; manual 
forge; kézi kovácsműhely]: Forjerie echipată numai 
cu utilaj care e acţionat direct de om. Pentru 
operațiuni uşoare de forjare se folosesc forje de 
mână lipsite de orice utilaj mecanizat, în cari 
forjarea se execută numai prin bătaia cu ciocane 
de mână. Incălzirea metalului se face, uneori, pe 
o vatră cu cărbuni. 

10. Forlagăre [npome Ky TOYHbIÄ pesepByap; 
réservoirs intermédiaires; Zwischenbehălter; in- 
termediary reservoirs; közbenső tarlányok]. Ind. 
petr.: Rezervoare intermediare între rezervoarele 
de depozit și instalație. Au o capacitate mai mică 
şi sunt așezate chiar în incinta instalaţiei, câte 
două pentru fiecare produs; din ele se iau pro- 
be pentru controlul mărfii, înainte de fiecare 
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{pompare spre rezervorul de depozitare (termen 
de rafinărie). Sin. Vase de recepție. 

1, Forlegaiz. Mine: Bariera coliviei de extrac- 
ție sau bariera puțului (termen minier, Valea 
Jiului). 

2. Formă [popma; forme; Form; form; alak]. 
Mat.: Polinom omogen. După numărul variabilelor 
se deosebesc forme cu o variabilă, forme binare, 
ternare, etc. 


După grad se deosebesc forme pătratice, cubice, 
-de gradul al patrulea, etc. 


Se numește formă ie un polinom 


P (x,y) = San xi p 


-de două serii de Pa 
CGI; suvite Vângleriie «3:09 
O astfel de formă se numește simetrică, dacă 
Aip > Apii hermitică, dacă a;, e conjugatul complex 
al lui ap; (i, k=1,2,....n);alternată, dacă (a, = —ayj) 
și hermitică alternată, dacă ają este conjugatul 
-complex al lui —a;. 


r 
Forma bilineară $} XY’ este forma canonică 
ar] 
$ 
-a formei bilineare generale Faxy", r fiind ran- 
în 
-gul matricei |ay|. 

3, ~ algebrică exterioară [pnemnaa anre6- 
panuecraa opma; forme algébrique exterieure; 
ăubere algebraische Form; external algebraical 
“form; külső algebrai alak]. Mat.: O formă alge- 
brică de tipul 


Ups SA i A E 
ipe mip“ 
în care coeficienții A; |, 


m) (Stan) şi (PT mp), 


ip sunt antisimetrici în 

fiecare pereche de indici, iar produsele simbolice 

575 4 4] îşi schimbă semnul pentru o permutare 
1 


a doi factori, și care poate fi asociată în mod 
intrinsec unei forme multilineare alternate, în p 
serii de variabile. Numărul p este gradul formei 
algebrice exterioare. După această definiţie, pro- 
-dusele simbolice ln, .+.4;.], în cari doi factori sunt 


identici, trebue considerate nule, de unde se de- 
duce că o formă algebrică exterioară de un grad 
p>n e identic nulă, iar o formă algebrică ex- 
terioară de gradul n conține un singur termen. 
De asemenea, operaţiunile algebrice obişnuite 
rămân valabile pentru formele algebrice exte- 
rioare, exceptând înmulţirea, care este, în general, 
anticomutativă. 

4. ~ diferențială exterioară [Breumaa u0- 
pepenunanbnaa bopma; forme différentielle 
extérieure; ăubere Differenzialform; external diffe- 
rential form; külső differenciâlalak). An. mat.: 


O formă exterioară în diferențialele variabilelor 
x da care are, deci, expresiunea 


a = -IA P [ax 7 sedaj =t iin), 


coeficienții A; ea fiind funcțiuni de variabilele 
1 


EEEE 


s ~ pătratică [rBanparnaa þopma; forme 
quadratique; quadratische Form; quadratical form; 
négyzetes alak]. Mat.: Polinom omogen de gradul 
LELE) 

al doilea ag x* x, cu coeficienți complecși 
i, k 

oarecari a;p. Dacă a; = ay, şi matricea simetrică 


| aip || (i, k=t, 2, ... n) are rangul r, forma pătra- 
tică se reduce, printr'o transformare adecvată de 
variabile, la forma canonică 


2 2 
a, x! stii, site volei 

Dacă a; sunt reali, coeficienţii a, Qar... a, sunt 
şi ei reali. Numărul de valori pozitive dă indicele 
formei. Dacă indicele este egal cu rangul, forma 
este definită pozitivă. 

s. Formă [popma; forme; Form; form; alak]. 
Geom.: Proprietatea metrică comună tuturor figu- 
rilor asemenea. 


7. Formă aerodinamică. V. sub Aerodinamic. 


s. Formă de coroană leader [popma KpOHbI 
»uunep<; forme de couronne „leader”; Baum- 
kronenform „leader”;  „leader” crown form; 
„leader” fakorona-alak]. Agr.: Coroană de pom 
neetajată, având un ax. în lungul căruia se înşiră, 
la distanțe de 25:::40 cm, ramurile principale, 
din ce în ce mai mici. 

9. Formă palisată |mnanepnaa popma; forme 
en espalier, forme palissce; Spalierform; espalier 
tree, trained fruit-tree; sorfal-alak]. Agr.: Formă 
de pom ale cărui ramuri sunt conduse să crească 
regulat pe suporturi de lemn sau de fier cores- 
punzătoare. Se deosebesc: 


10. ~ în evantaliu [geepooGpasnaa unanep- 
Haa popma; palmette en éventail; schräge Pal- 
mette; fan palmet; pálmalevélalakú]. Agr.: Formă 
palisată, caracterizată prin faptul că ramurile la- 
terale sunt dispuse regulat, oblic, la 45°. 

u. ~ în U [U-oGpasnaa popma; forme U; U- 
Form; U-shape; U-alakú]. Agr.: Formă palisată, 
folosită la pomii fructiferi (în special la măr și 
la păr), caracterizată prin faptul că are două 
ramuri laterale conduse, cari formează un U. 

12. ~ a fructului [popma þpyKTa; forme du 
fruit; Fruchiform; fruit's form; termesalak]. Agr.: 
Forma figurii geometrice de care se apropie, în 
linii mari, forma unui fruct. Formele fructelor se 
reduc la patru grupuri principale: turtite, sferice, 
conice şi alungite. 

13. ~ specializată  [cnennanusnpoBannaai 
wopma; forme spécialisée; spezielle Form; spe- 
cialised form; különleges alak]. Agr.: Formă pe 


care o prezintă o anumită specie de ciupercă 
parazită, specializată pentru a ataca o anumită 
specie de plantă-gazdă. Ex.: Ciuperca Puccinia 
graminis, care produce rugina neagră, prezintă 
mai multe forme specializate: pe grâu, pe secară, 
pe orz, pe ovăs, etc. 

1. Formă de radub [cyxoi mor; bassin de 
radoub, cale săche; Trockendock; dry dock, 
graving dock; száraz medence]. Nav. V. Doc 
uscat. 

2. Formă [þopma; moule; Form; mould, cast; 
forma]. Metl., Arte gr.: Negativul în care se toarnă 
o piesă. Constă, de obiceiu, dintr'o cutie şi din 
material nemetalic de formare, sau din metal. 

3. Formă de turnătorie [nureiinaa popma; 
moule de fonderie; Gubform, Giebform; (cas- 
ting) mould; öntési forma). Metl.: Formă folosită 
în turnătoria de metale. Formele pot fi pierdute 
sau permanente. Cele pierdute se confecționează 
din pământ de turnătorie, din ipsos, lemn, carton, 
carborundum, etc. Pământul de turnătorie se fo- 
losește pentru turnarea pieselor din fontă, oţel, 
bronz, etc.; ipsosul, pentru obiecte mici din aur 
şi argint; lemnul și cartonul, pentru anumite aliaje 
de plumb şi cositor; carborundum-ul, pentru alu- 
miniu, etc. 

După modul de confecţionare al formei, deo- 
sebim: 

4. Formă deschisă [orporraa popma; moule 
ouvert, moule découvert; offene Form, Herdform; 
open sand mould; nyilt öntési forma]. Metl.: Formă 


Formă deschisă (în pământul turnătoriei). 
1) pâlnie de turnare, care dă capul pierdut; 2) cutie suple- 
mentară; 3) piesă turnată în pământul turnătoriei; 4) țeavă 
de evacuat gazele şi aerul; 5) strat de cocs; 6) canal de 
curgere; 7) patul de formare, din pământul turnătoriei. 


care are o suprafaţă liberă la turnare. Prezintă des- 
avantajul că, piesa răcindu-se mai repede la 
suprafață, se formează o pojghiţă care împiedecă 
evacuarea gazelor, dând sufluri în metal. 
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5 ~ închisă [sakpsiraa popma; moule fer- 
mé; geschlossene Guhform, geschlossene Giek- 
form; closed (casting) s FE 
mould; fedett öntési 
forma]: Formă care nu 
are nicio suprafață li- 
beră, afară de cea ne- 
cesară turnării. Meta- 
lul se toarnă printr'un 
canal cu pâlnie (culee), 
iar gazele și, uneori, 
metalul topit, ies prin 
canalele de aer; la so- 
lidificare rezultă cape- 
te pierdute. Se deose- 
besc: turnarea de sus 
(dreaptă), în ploaie, și de jos. In pâlniile de tur- 
nare se formează un cap pierdut al piesei, în 
care se localizează segregația și retasura. 

După materialul din care se confecționează 
forma, deosebim: 

o Formă permanentă [nocroannaa popma; 
moule permanent; permanente Gubform, per- 
manente Giekform; permanent (casting) mould; 
állandó öntési forma). Meti.: Formă confecţio- 
nată din metal. Prezintă avantajul că se poate fo- 
losi la mai multe turnări, 
şi că suprafața pieselor 
turnate în ea esie netedă, 


7 


Formă închisă (în cutie). 
1) cutie înferioară (fund); 2) cutie 
superioară (capac); 3) știtt de 
asamblare a cutiilor; 4) pâlnie de 
turnare; 5) canal de aer; 6) miez; 
7) forma în care se toarnă piesa. 


Formă permanentă (cochilie), pentru turnat bile de măcinat. 

1) jumătate de formă permanentă (metalică); 2) știft; 3) 

urechile formei; 4) cap pierdut; 5) culee; 6) canal de legă- 

tură; 7) cavitate în care se formează bila, prin turnare; 
8) cuie de centrare. 


ceea ce poate elimina, uneori, prelucrările ulte- 
rioare. Interiorul formei se acopere cu un strat 


Turnarea în forme permanente (cochilii), cu canale în pămân- 
tul turnătoriei. 
1) pâlnie de turnare (care dă capul pierdut); 2) canal de 
alimentare colectivă, în pământul turnătoriei; 3) lingotiere 
(cochilii de lingouri); 4) canale de alimentare individuale 
(turnare de jos în sus). 
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de uleiu cu grafit. Prezintă, uneori, desavan- 
tajul că produce călirea piesei. Sin. Cochilie. 

1. Formă pierdută [popma,Morymaa cny- 
AHTb JIAUIb OAHH pa3; moule perdu; verlorene 
Gubform, verlorene Giekform; dead mould; elve- 
szett öntési forma]: Formă confecționată din mate- 
rial care trebue distrus pentru a putea scoate 
piesa din formă. Prezintă desavantajul că trebue 
refăcută pentru fiecare piesă (v. fig. sub Formă 
deschisă, și sub Formă închisă). Materialul în 
care se formează poate fi conţinut în una sau 
în mai lte cutii de turnătorie, sau în pămân- 
tul (solul) turnătoriei, fiind format cu șablonul, 
cu schelete de model, cu placa cu model, cu 
secțiuni de control, cu modelul, etc. Dintre 
formele pierdute, cea mai importantă este cea 
confecționată din pământ de turnătorie. Pămân- 
tul de turnătorie trebue să îndeplinească urmă- 
toarele condițiuni: să fie plastic, și deci ușor 
de fasonat; să prezinte o legătură suficientă între 
particule, pentru ca forma să reziste la şocuri; 
să nu se topească la temperaturile de topire 
ale metalului turnat; să fie stabil la temperatura 
de turnare, adică să nu sufere schimbări 
cari să-i modifice forma; să fie atât de po- 
ros, încât să permită evacuarea gazelor şi a 
aburului, pentru a evita suflurile, dar să rețină 
metalul fluid; să fie rău conducător de căldură, 
spre a nu căli piesele; să reziste la curgerea 
metalului topit; să fie destul de uscat. Aceste 
calități variază cu natura materialului turnat. Pă- 
mântul de turnătorie se prepară din apă, nisip și 
argilă, în anumite proporții; silicea din nisip dă 
porozitatea și micşorează retragerea metalului, iar 
argila dă plasticitatea și capacitatea de aglomerare. 
Formele se pot face din pământ de turnătorie 
vechiu, din pământ de turnătorie nou sau verde, 
sau dintr'un amestec al lor, în anumite proporții. 
Interiorul formelor este acoperit cu un strat pro- 
tector, care împiedecă lipirea pământului de piesă. 
Pentru formele uscate, el poate fi sub formă 
de praf fin de cărbune, numit negru vegetal 
(cărbunele absorbind umiditatea şi umplând in- 
terstițiile), sub formă de grafit pulverizat, șverț 
(care se aplică la interiorul formelor cari urmează 
să fie uscate în etuve și este un amestec de argilă, 
apă şi negru vegetal pentru fontă, sau de argilă, 
apă și grafit pentru oţel), un praf fin de băligar (fo- 
losit mai ales pentru formele executate în pă- 
mântul turnătoriei), sau un amestec de amidon 
cu negru vegetal! (pentru piese ornamentale), 
etc. V. şi Formare. 

2. Formă de presai cauciucul [þopma gia 
kayuyka; forme à caoutchouc; Form für Kaut- 
schuk; form for rubber; gumipréselő forma]: 
Ind. cc.: Matriţă în care se presează cauciucul în 
timpul vulcanizării, pentru a-i da forma dorită. 

s. Formă de turnat literă [popma AJIA OTJIHB- 
Ka mpubra; moule; Giekform; casting mould, 
type mould; betiântesi forma]. Arte gr.: Cutie de 
oțel în care se toarnă litere. Unul din pereți îl 
formează matrița, pe care este gravată, în a- 
dâncime, floarea literei. 


4. Formă pentru ghiață [popma mia ana; 
forme pour glace; Form fir Eis; form for ice; 
forma jég részére]. Ind. frig.: Cutie metalică de 
formă tronconică, de conicitate slabă, care se 
umple cu apă și se cufundă apoi în saramura e- 
vaporatorului (generatorului) instalaţiei frigorigene, 
pentru a produce înghețarea apei din ea. Secțiunea 
formelor este, de obiceiu, pătrată. Formele sunt 
plumbuite, pentru a evita coroziunea. Obișnuit, 
blocurile de ghiață au 12,5, 25 sau 50 kg. 


s. Formaldehidă |bopmaunbnerum; aldehyde 
formique, formaldehyde; Formaldehyd, Metanal; 
formaldehyde, methanal, formic aldehyde; form- 
aldehyd]. Chim.: H—CHO. Aldehida formică. 
Gaz cu p. f. —21°. E un produs intermediar în 
fotosinteza naturală a hidraților de carbon. In- 
dustrial, se fabrică trecând peste un catalizator 
de cupru sau de argint, la 280*.::300*, vapori 
de alcool metilic şi aer. Formaldehida gazoasă 
rezultată este colectată prin disolvarea în apă, 
obținându-se soluţii comerciale cu compoziţia de 
cca 40% formaldehidă, 48% apă, 12% alcool 
metilic, numite „formol” sau „formalină”. In stare 
pură sau în soluţii concentrate (peste 52"), form- 
aldehida se polimerizează și dă „para-formal- 
dehidă“ sau „polioximetilenă” (cu gradul de poli- 
merizare 10.::50). Formaldehida are numeroase 
întrebuinţări. Cele mai mari cantităţi se consumă 
la fabricarea rășinilor sintetice (bachelită, pollo- 
pas, galalit), și a lacurilor şi cleiurilor sintetice. 
E un toxic puternic pentru microorganisme; ser- 
vește ca desinfectant și conservant al țesuturilor 
organice, fiind un denaturant de proteine. Se în- 
trebuințează în tăbăcărie și în fotografie. Form- 
aldehida serveşte la introducerea grupărilor 


H 
Z 


“o 


în molecula organică, și este întrebuințată în 
numeroase sinteze. 

s. Formalină [popmanun; formaline; Formalin; 
formalin; formalin]. V. sub Formaldehidă. 

7. Formamidă [popmamun; formamide; Form- 
amid; formamide; formamid]. Chim.: Amida aci- 
dului formic. E un lichid incolor, higroscopic şi 
inflamabil, cu p. f. 193° și gr. sp. 1,139 la 20°. 
Se prepară din oxid de carbon și amoniac în al- 
cool sub presiune. Este miscibilă cu apa, cu fe- 
nolul și alcoolul. Se întrebuințează mult în sinteza 


—CH=, = CH, —CH, —C 


organică. CH, 
s Forman [þop- | 
Mau; formane; Forman; CH 


forman; formán]. Chim.: H,C Schi 
Eter clorometilmentolic. 


| 
E un antiseptic obținut HaC, „H+ O + CHCI 
prin acțiunea acidului CH 
clorhidric asupra unui | 
amestec de formol și CH(CHs)2 


mentol. Se întrebuințează şi contra răcelii, 


9. Formanisotrop [popmann3orponnbiă; 
formanisotropique; formanisotropisch; formanisotro- 


pic; formânizotrop]. Chim. fiz.: Calitatea sistemelor 
dispersate de a conţine particule ale căror dimen- 
siuni sunt reduse diferit în trei direcţii necoplanare. 
Dacă dimensiunea este mult mai redusă pe una 
singură din aceste direcţii, particulele au formă de 
foițe sau de lamele; dacă dimensiunea este mult 
mai mică pe două din aceste direcţii, particulele 
au formă de bastoane, de fibre sau de filamente. 

1. Formar [popmoBuK; mouleur; Former; 
moulder; formáló]: Lucrător care confecționează 
şi montează formele pierdute de turnătorie. El 
efectuează operaţiunile de formare, montare a 
miezurilor şi asamblare a formelor. Dacă lucrează 
la maşina de format, lucrătorul se numește formar 
de mașină. În turnătoriile mai puțin specializate, 
formarii pot efectua și operațiunile de preparare 
a pământului, de turnare a metalului, golire a 
formelor şi curățire a pieselor. 

2. Formare [(popmoBra; moulage; Formen; 
moulding; formázás]. Metl.: Operațiunea de con- 
fecționare şi montare a unei forme pierdute de 
turnătorie. Operațiunea cuprinde, obișnuit, două 
faze: fasonarea pământului de turnătorie, și mon- 
tarea părților componente «ale formei în care ur- 
mează să se toarne metalul sau aliajul topit. — 
Uneori, în atelierele de turnătorie mai puțin spe- 
cializate, formarea include (impropriu): prepara- 
rea pământului de turnătorie (v.), curățirea piese- 
lor turnate (v. Piese, curățirea unei ~) și confec- 
ționarea miezurilor (v. sub Miez), pentrucă sunt 
executate de aceiași lucrători. — Formarea se poate 
efectua: în pământ verde (pământ umed), în pământ 
uscat, şi în pământ de etuvă. După mijlocul fo- 
losit, se deosebesc formarea manuală, sau cu ma- 
şină-unealtă acționată manual sau cu motor. 
După locul unde se face formarea, se deosebesc 
formarea în solul turnătoriei, sau în cutie, cu sau 


1 
3 


Unelte de formare. 
1) ridicător ascuțit; 2) stropitoare de apă; 3) ridicător cu șurub. 


fără miez. După procedeul folosit, se deosebesc: 
formarea cu şablonul, cu modelul, cu schelete 
de model, cu secțiuni de control, cu piesă bătută. 
Alegerea mijlocului, a locului, a procedeului și a 
materialului diferă după forma, greutatea și na- 
tura materialului care se toarnă, ca și după posi- 
bilitățile turnătoriei. — Formarea se execută de 
formari, miezurile de miezari, iar montarea mie- 
zurilor şi asamblarea formelor tot de formari. Ma- 
terialul brut folosit de formar este pământul de 
turnătorie: un ameslec în proporiii corespunză- 
toare de argilă, nisip și apă. Consolidarea formei 
se face prin: cutiile de format, solul însuși al turnăto- 
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riei (pentru formele făcute în solul turnătoriei), 
zidărie de cărămidă (pentru formarea în argilă), 
cuiele şi cârligele de turnătorie, suporturile, stra- 
tul de material protector (grafit, șverț, etc.) cu 
care se acopere suprafața interioară. Utilajul de 
format cuprinde: utilajul de imprimat sau de con- 
fecţionat, de prelucrat, de îndesat, de corectat, 
de fățuit și aplicat stratul protector, de efectuat 
canalele de aer. Utilajul de imprimat sau de con- 
fecționat este modelul de lemn, de fontă sau de 
bronz, șablonul de lemn, modelul de zidărie căp- 
tușit cu argilă, piesa însăși; cel de îndesat cuprinde: 
bătătorul, bătătorul-îndesător și îndesătorul (manual 
sau mecanic); utilajul de prelucrat: târnăcopul, 
lopata, furca, sita; utilajul de corectat: lanţeta, 
mistria, peria, pensula, stropitoarea;utilajul de fățuit 


APA 


RRP 


9 10 n 
| A j s 


Unelte de formare. 
1) îndesător-cârlig; 2) bătător-indesător; 3) mistrie ascuţită; 
4) mistrie dreaptă; 5) mistrie plină; 6) netezitor curb; 7) ne- 
tezitor colțar; 8) netezitor circular; 9) îndesător; 10) S; 
11) lanțetă; 12) cască; 13) călcâiu; 14) ac. 


şi aplicat stratul protector: sacul cu grafit, pensula 
de şverțuit, netezitorul; utilajul de nivelat: rigla; 
cel de efectuat canalele de aer: ţevile și acul. 
Instrumentele de măsură și de verificare sunt: 
nivela, compasul, etc. Utilajul de manevrat și de 
transport cuprinde: macarale, un vagon, etc. Ope- 
raţiunea de formare poate fi manuală, sau cu ma- 
şina (manuală sau mecanică). In principiu, formarul 
aglomerează pământul (în prealabil preparat) la 
locul de formare, îl fasonează (prin model, șablon, 
etc.), îl consolidează, îi dă canalele de aer, mon- 
tează miezurile, asamblează formele și așază 
pâlnia de turnare. 

După natura materialului folosit, deosebim: 

s. Formare în pământ crud. V. Formare în pă- 
mânt verde. 

4 ~ în pământ de etuvă [popmoBra B 
BbICYUIEHHOM necke; moulage en sable d'é- 
tuve; Formen in getrocknetem Sand; moulding 
in dried sand; formázás szăritott homokkal]: For- 
mare în forme de pământ de turnătorie, uscate 
la temperatură înaltă timp de câteva ore. Uscarea 
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se poate face prin sobe portative cu cărbuni; prin 
gazele cari ies dela cuptoarele înalte și cari 
sunt aprinse la orificiile unor țevi de ieșire; prin 
aerul cald refulat de un ventilator; prin produse 
răşinoase topite, turnate în formă și aprinse, cari 
dau o suprafață netedă pieselor; prin etuvă, 
în care folosirea combustibilului se face în mod 
economic; prin cuptoare speciale, montate în 
gropile de formare, etc. In etuve (cuptoare de 
încălzit formele și miezurile), formele sunt așezate 
pe polițe sau pe cărucioare, unde sunt încălzite 
sub acțiunea gazelor produse prin arderea com- 
bustibililor în i car. 

1. Formare în pământ uscat [popmoBra B cy- 
XOM Necke; moulage en sable sec, moulage en 
sable grillé; Formen in trockenem Sand; moulding in 
dry sand; szăraszhomoku formázás]: Formare în 
forme de pământ de turnătorie, uscate superficial. 
Se foloseşte când forma nu se poate usca în 
etuvă (cuptor de uscat formele). Uscarea super- 
ficială se efectuează cu o flacără oarecare (lampă 
cu benzină, oxiacetilenică, etc.), iar pământul 
trebue să conţină o proporție mai mare de nisip 
nou. Obișnuit, suprafaţa formei se presară cu ocru 
roşu, iar după uscare se unge cu uleiu, pentru 
a se putea obține piese cu o suprafață netedă. 

2. ~ în pământ verde [popmoBra BCPIpyIo; 
moulage en sable vert, moualge en sable maigre; 
Formen in grinem Sand, Formen in magerem Sand; 
moulding in green sand; nedvestalajformăzâs]: 
Formare în forme de pământ de turnătorie, umezite. 
Se folosesc nisipuri speciale, cu granule de mărime 
uniformă, amestecate cu o cantitate mică de 
apă şi cari să nu se aglomereze în mase dure 
la imprimare. Reclamă multe canale pentru eva- 
cuarea aerului și a aburului rezultat din apa din 
pământul de formă. Suprafeţele pieselor turnate 
sunt rugoase, neuniforme şi acoperite cu pământ 
aderent. Materialul iese călit și cu sufluri. Nu 
se foloseşte la turnarea pieselor de mașini. Sin. 
Formare în pământ crud. 

După mijlocul folosit, deosebim: 

s. Formare cu mașina, manual [Mexannueckaa 
GopmoBka BPyUHyIO; moulage manuel à la 
machine; mechanisches Handformen; mechanical 
hand moulding; g&pesiteit kézi formázás]: Formare 
în cutie, la care umplerea și îndesarea pământului se 
fac manual, iar separarea dintre model și formă se 
face mecanic. Se formează numai în cutia de format, 
şi cu o placă cu model. Placa cu model se 
fixează pe mașină, se presară grafit, se umple 
cutia cu pământ şi se îndeasă manual, iar cu- 
tia se separă de placă, mecanic, prin ridicare. 
Se foloseşte pentru formarea în serie. 

4 ~ cu mașina, mecanic [Mexanuuecuaa 
MarnHHHaA opMoBka; moulage mécanique à 
la machine; mechanisches Maschinenformen; me- 
chanical machine moulding; gépi formázás]: For- 
mare în cutie, la care umplerea pământului se face 
manual, iar îndesarea și separarea dintre model şi 
formă se fac mecanic, folosind o sursă de energie. 
Se formează numai în cutie cu placă cu model. 
Piaca se fixează pe mașină, se presară grafit, se 


umple cutia cu pământ, se îndeasă mecanic și se se- 
pară modelul tot mecanic. Se folosește pentru fat! ri- 
cația în masă. V. și sub Format, mașină de ~. 

s ~ manuală [popmoBka BpyuHyIo; mou- 
lage ă la main; Handformen; hand moulding; kézi 
formázás]: Formare efectuată prin mijloace ma- 
nuale. Ea se poate efectua: în pământ verde, 
uscat, sau de etuvă. După forma piesei de turnat, 
formarea se poate efectua în solul turnătoriei 
sau în cutii de format, cu sau fără miez. Poate 
folosi unul din procedeele cu șablonul, cumodelul, 
cu schelete de model şi secțiuni de control, 
sau cu piesă bălută. 

După modul de formare, deosebim: 

s. Formare cu miez [popmoBra c cepreunu- 
KOM; moulage à noyau; Formen mit Kern; moulding 
with core; par 


mázás]: Formare 
care se folosesc unu J EL 
sau mai multe miezuri, 


cari se montează în 
interiorul formei de 
turnare. Formarea s 
face cu modelul, 
placa cu model sau 
cu şablonul, manual = 
sau mecanic, în culie 7 3 
sau în pământul de 1 
turnătorie. Se foloseş- 
te numai dacă piesa 
de turnat are goluri. _ 2 
In acest caz, miezul I 3-2 
are forma golului, însă + 
cu două prelungiri la 
capete. Modelul con- 
ține, în dreptul prelun- 
girilor, adause (mărci) 
cari vor lăsagăuriiden- 
tice cu prelungirile. 
După formarea cu mo- 
delul, miezul se mon- 
tează în formă, așa 
încâtprelungirile mie- 
zurilor se așază în lo- 
cașurile lor din for- 
mă, Dacă dimensiunea 
miezului este mare, se 
folosesc piese de dis- 
tanță, suporturi sau 
cuie, carise așază între 
formă și miez, pentrua 
susține miezul. Latur- 
nare, piesele de dis- 
tanță sunt înglobate în 
metalul topit (v. fig.). 
7. ~ cu părți demontabile ale modelului 
[popmoBra no MOAMeNAM CO CMeHAeMPIMH 
YacTAMH; moulage avec modèles à parties démon- 
tables; Formen mit Modellen mit zerlegbaren Tei- 
len; moulding in models with removable parts; le- 
szerelhető mintadarabokkal való formázás]: For- 
mare în cutie cu model de lemn demontabil. Se 
foloseşte pentru modele cari reclamă mai multe 


Formare în două cutii, cu model 
de lemn, pentru turnarea unui 
tub cu flanșe. 

1) model de lemn din două bucăţi 
(o secţiune); I1) formarea în cutia 
inferioară; Ill) formarea în cutia 
superioară; |V) montarea miezului 
și asamblarea cutiilor; xy) plan 
de secționare a modelului; 1) cutie 
inferioară; 2) cutie superioară; 3) 
ştifturi de asamblare a cutiilor; 
4) jumătate de model, de lemn; 
5) cele două jumătăţi de model, a- 
samblate; 6) modele pentru canale; 
7) pâlnie de turnare (unde rezultă 
un cap pierdut); 8) canal de evacua- 
re pentru: abur, gaze, etc. (unde 
rezultă alt cap pierdut); 9) miez; 
10) pământ de formare;! 1) masă de 
lucru; 12) marcă. 


suprafețe de separație neparalele. In acest caz 
nu se poate face formarea în două sau în mai 
multe cutii, şi se recurge la demontarea mode- 
lului, elementele componente fiind scoase din 
formă prin golul lăsat de celelalte elemente. 

1. Formare cu pastilă [þopmoskKa c raGner- 
KOii; moulage à pastille; Pastilleformen; pastil moul- 
ding; pasztilla-formázás]: Formare în cutie, cu miez 
suplementar, care permite reducerea planelor de 
separație ale formei. Modelul este de lemn și 
demontabil, iar formarea este manuală. La for- 
mare se așază un miez, numi! pastilă, în veci- 
nătatea unei părți demontabile din model. După 
formare se scoate pastila și, prin golul ei, se 
scoate și partea demontabilă a modelului, după 
care se reintroduce pastila în locașul ei. 

2, ~ fără cutie [popmoBka 6e3 ONOKH; mou- 
lage sans châssis; Formen ohne Kasten; moulding 
without casting box; szekrenynelkili formázás]: 
Formare la care se folosesc cutiile numai pentru 
formarea propriu zisă după care ele se scot și apoi 
se toarnă metalul. Se formează cu două cutii de 
formă tronconică, una inferioară și alta superioară. 
Poziţia finală a formelor prezintă bazele mici dea- 
supra. Succesiunea operațiunilor este următoarea: 
cutia superioară jos și răsturnată, placa cu model 
deasupra, cutia inferioară sus și răsturnată; se umple 
cutia inferioară şi se răstoarnă tot ansamblul, ro- 
tindu-l cu 180%; cutia superioară (deasupra) se 
umple, se ridică, se scoate modelul și se asam- 
blează cu cutia inferioară, după care ambele cutii 
se trag în sus, lăsând jos forma de pămâni de 
turnătorie. Pentru turnare, forma se consolidează 
sau nu cu cercuri de oțel. Se folosește pentru 
piese mici, la cari presiunea hidrostatică a me- 
talului fluid nu este prea mare. 

s. „fără miez [(popmoBka 6e3 cepneunura; 
moulage sans noyau; Formen ohne Kern; coreless 
moulding; magnelkiili formázás]: Formare la care 
piesa nu are goluri, și deci nu reclamă confec- 
ționarea şi montarea de miezuri. 

4. ~ în ciorchină [rpo3neBupuaa popmoBna; 
moulage en grappe; Formen in Traube; moulding 
in bunch; fürtformá- 
zás]: Formare la care 
se asociază — prin g$ 
suprapunere — mai 
multe cutii, fiecare g 
cutie intermediară să- 
folosind ambele su- 
prafețe pentru im- 
primarea de piese 
diferite. Procedeul 
este folosit la forma- 
readepiese de greu- 
tate foarte mică și, 
mai ales, pentru fa- 
bricaţia înserie. For- 
marea sefacecu pla- 
că cu model, care, obişnuit, conține mai multe piese 
similare, legate — prin canale radiale — cu o 
cameră centrală de alimentare cu metal. Se 
lucrează manual sau mecanic. (Exemplu: procedeul 


Formarea în ciorchină, etajată. 
1) cutii de format; 2) pământ de 
turnătorie, obișnuit; 3) pâlnie de 
turnare (unde rezultă un cap pier- 
dul); 4) canal central; 5) canal ïn- 
dividual; 6) formă; 7) pământ de 

turnătorie, special preparat. 
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modern de turnare a inelelor de pistoane). Cior- 
china poate fi: etajată, când cutiile sunt așezate 
perfect una peste alta, camerele centrale ale fiecărei. 
cutii fiind legate prin- 
tr'un canal vertical de 
alimentare, terminat 
la partea superioară 
cu o pâlnie; cu trepte, 
când cutiile sunt su- 
prapuse, dar decala- 
te pe verticală, fie- 


tar A pr Formarea în ciorchină, cu trepte. 
care culie fiind inzes- 1) pâlnie de turnare (unde rezultă 


trată n Gus9 pâlnie un cap pierdut); 2)formă; 3) cutie. 
proprie de turnare. 


3. ~ în cutii [popmoBka B onoKax; moulage 
en châssis; Formen in Formenkästen; moulding in 
casting boxes; szekrényes formázás, keretes formá- 
zás]: Formare care se efectuează în două sau în mai 
multe cutii. Fazele suc- 
cesive ale formării în 
cutii a unui model 
demontabil sunt: în- 
desarea pământului în 
fiecare cutie, care se 
așază, în prealabil, 
deasupra unei jumă- 
tăţi de model, şi mon- 
tarea cutiilor (v. fig.). 
Formarea în cutii dă 
piese turnate precis, 
deoarece centrarea 
cutiilor se face cu 
ajutorul ştifturilor de 
centrare, cari pătrund 
în urechile cutiei de 
împerechere şi le ghi- 
dează. Metoda este 
folosită cel mai mult 
peniru piesele de ma- 
şini. Formarea se poa- 
te face manual sau 
cu mașina (acționată 
manual sau mecanic). 
— Faţă de formarea 
în pământul turnătoriei, prezintă și avantajul că 
pământul, și nu modelul, este bătut. Rareori, şi 
numai pentru piesele mari, modelul se bate în 
formă. Formarea se poate face: în două cutii — cu 
șablonul, cu modelul de lemn — manual sau cu 
mașina, folosind modelul metalic; în mai multe cu- 
tii, care se execută numai manual, cu modelul 
de lemn. Numărul suprafețelor de separajie ale 
modelului determină, în general, numărul cutiilor 
de formare. 

o ~ în miezuri [popMmoBa C cepneunn- 
RAMH; moulage en noyaux; Formen in Kerne; 
moulding with cores; magvakban való formázás]: 
Formare la care atât partea exterioară, cât și cea 
interioară ale piesei se formează prin miezuri. Mie- 
zurile se folosesc, de obiceiu, pentru obținerea 
golurilor interioare ale pieselor, iar la piesele 
complicate, peniru formarea unor părți din con- 
tur. Miezurile sunt confecţionate din nisip cu 


fără miez. 


Formarea în cutie, 
|) poziția de formare a cutiei in- 
ferioare; ll) poziţia de formare > 


cutiei superioare; 1) cutie supe- 

rioară; 2) pământ de turnătorie; 

3) jumătate de model; 4) masă de 

lucru; 5) cutie inferioară, 6) mo- 

del pentru pâlnia de turnare; 

7) model pentru canale; 8) canal 
de alimentare. 
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uleiu, uscate sau neuscate. Formarea în miezuri 
permite — la producția în masă a pieselor com- 
plicate şi importante — folosirea lucrătorilor mai 
puțin calificaţi (pentru executarea miezurilor, nu 
pentru montarea finală a formei), obținându-se tot- 
odată piese mai precise, în timp mai scurt și cu 
un rebut de turnare mai mic. Acest procedeu 
este mult folosit în industria automobilelor, pentru 
blocuri, arbori, etc. 

Formarea în miezuri poate fi: 

1. Formare în miezuri cu manta [þopmosKa 
C CepAeYHHKAMH C KOAYXOM; moulage à noy- 
aux à chemise; Formen mit Mantelkern; moul- 
ding with jacket cores; magvakban való formá- 
zás burkolattal]: Formare în miezuri cu manta me- 
talică prelucrată. Miezurile sunt uscate, iar man- 
taua este o cutie completă, care îmbracă mie- 
zurile și le consolidează. 

2. ~ în miezuri fără manta [opmoBra c 
cepneununtamu 6e3 komyxa; moulage à noy- 
aux sans chemise; Formen mit Kernen ohne Man- 
tel; moulding with cores, without jacket; magvak- 
ban való formázás burkolat nélkül]: Formare în 
miezuri, la care miezurile exterioare şi interioare 
sunt uscate și asamblate. Se poate folosi numai la 
piese cu dimensiuni mici, deoarece, pentru piesele 
mari, o astfel de formă ar trebui să aibă miezurile 
externe foarte masive, pentru a putea rezista la 
presiunea metalului lichid; de aceea, pentru ast- 
fel de piese se aplică metoda cu manta. 

3. ~ în miezuri neuscate cu manta [popmoB- 
Ka C HeNpoOcyIIeHHbIM CePHeuHHKkaMH C KO- 
AY XOM; moulage à noyaux non séchés à chemise; 
Formen mit nicht getrockneten Mantelkernen; moul- 
ding with not dried jacket cores; nemszáraz mag- 
vakban való formázás burkolattal]: Formare în 
miezuri neuscate şi cu manta de tablă. Mantaua 
metalică este recomandabilă numai pentru cazurile 
în cari metalul lichid nu ṣe apropie de manta, 
fiindcă altfel se distruge suprafaţa interioară, pre- 
lucrată, a mantalei, iar piesele devin dure pe 
suprafeţele de contact. Pentru aceasta, suprafețele 
interioare ale mantalei se protejează cu garnituri 
refractare. 

a. Formare în pământul turnătoriei [popmoBka 
B NOWBe; moulage sur aire; Formen auf dem Bo- 
den; moulding on ground; talajformăzăs]: For- 
mare manuală, care se efectuează în forme des- 
chise sau închise în pământul turnătoriei. Locul 
de format, adică patul, se pregătește, în prea- 
labil, prin pământ dozat şi nivelat, așezat dea- 
supra unui strat de cocs, care constitue un strat 
poros bun pentru evacuarea gazelor. Stratul de 
cocs este legat de exterior prin canale de aer 
constituite din țevi sau obţinute prin înțeparea 
pământului cu acul. Procedeele de imprimare a 
formei pot fi: cu șablonul, cu modelul, cu piesa 
bătută. Executarea de forme deschise în pământul 
turnătoriei se face, de obiceiu, în pat moale și 
se poate aplica numai pentru piese cu fața su- 
perioară plană. Piesele turnate în forme deschise 
au suprafaţa superioară neregulată, în care se acu- 
mulează sufluri, impurități și sgură. De aceea 


în forme deschise se pot turna piese simple şi 
piese al căror aspect interesează mai puțin. — 
Formarea închisă în pământul turnătoriei se face, 
de obiceiu, în pat tare, și se poate aplica atât 
pieselor mici, cât și pieselor mari. Formarea în- 
chisă se folosește pentru turnarea individuală, când 
confecţionarea unei a doua cutii nu este rentabilă 
și când dimensiunile pieselor turnate nu trebue 
să fie precise, sau aspectul interesează mai puțin. 
Ambele formări se fac în pământ verde sau uscat, 
ceea ce constitue încă un desavantaj, prin incluzia 
aburului în masa metalică (v. fig. sub Formă des- 
chisă, şi sub Formă închisă). 

După procedeul folosit, deosebim: 

s. Formare cu model |popmoBra C MOAeIbIo; 
moulage ă modele; Formen mit Modell; moul- 
ding with model; mintaformâzâs]: Formare la 
care se folosește un model care are exact for- 
mele piesei de turnat, dar cu dimensiuni mai 
mari, pentru a compensa retragerea piesei turnate. 
Se folosesc modele de lemn, uneori și metalice 
(de fontă, bronz, etc.). Formarea cu model se 
face manual, și în cutii al căror număr variază după 
numărul suprafeţelor de separație ale modelului. 

o. ~ cu piesă bătută [popmoBra C neraJlbro, 
CIy%armneii MOAEJIbIO; moulage ă la pièce de 
machine elle-mâme comme modele; Formen mit 
dem betreffenden Maschinenstiick als Modell; moul- 
ding with the machine piece itself as model; 
önformázás gepalkatresz után]: Formare la care 
se folosește piesa însăși pentru a forma piese 
similare. Se folosește mai ales la formarea pie- 
selor cari nu se repetă, pentru cari un model 
ar fi costisitor. 

7z ~ cu placă cu model [popmoBka npu 
IOMOLIH MOAENbHOI MOCKH; moulage avec 
plaque à modèle; Formen mit Modellplatte; moul- 
ding with pattern plate; mintalap formázás]: 
Formare la care se folosește o placă pe care este 
prins modelul. Placa cu model se foloseşte, la 
formatul manual, pentru lucrul în serie; în acest 
caz, pe placă sunt prinse mai multe modele, 
identice sau nu, legate prin canale de curgere. 
De asemenea, placa cu model se folosește la for- 
matul mecanic, în care caz, obișnuit, este metalică. 

s ~ cu şablon [maGnonnaa dopmoBra; 
moulage ă la trousse; das Formen mit der Schablo- 
ne; templet moulding; 
sablon formázás]: For- 
marea cu șablon consistă 
în obținerea suprafețelor 
de profil prin modelare 
cu ajutorul șabloanelor. 
Este o formare manuală 
aplicabilă numai corpuri- 


lor de revoluţie, și este 
cea mai avantajoasă în 
cazul producției limitate, 
când irebue executate 
puține turnări. Dispoziti- 
vul pentru format cu 
șablonul se compune 
dintr'un şablon, un ax 


Formare cu șablonul cu ax 
vertical, 
1) crapodină; 2) ax de ro- 
tație; 3) șablon; 4) pămâni 
de turnătorie; 5) cărbuni; 6) 
întăritura șablonului; 7) pă- 
mântul turnătoriei; 8) căr- 
buni; 9) formă. 


de oțel (eventual cu 


